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Типовые нормы времени утверждены постановлением Государствен- 
ного комитета СССР по труду и социальным вопросам и Секретариата 
ВЦСПС от 25 сентября 1986 г. № 326/22-31 и рекомендованы для приме- 
нения на машиностроительных предприятиях. 

Срок действия типовых норм времени до 1993 г. 

С введением в действие настоящих типовых норм отменяются Обще- 
машиностроительные типовые нормы на изготовление вспомогательного 
инструмента (М.: НИИ труда, 1977), утвержденные постановлением 
Государственного комитета Совета Министров СССР по вопросам труда 
и заработной платы от 15 января 1976 г. № 7. 

Настоящие нормы времени предназначены для установления техни- 
чески обоснованных норм времени на станочные и слесарные работы при 
изготовлении вспомогательного инструмента в инструментальных цехах 
машиностроительных предприятий единичного и мелкосерийного типов 
производства. 

Общемашиностроительные типовые нормы времени разработаны 
НПО ”Литстанкопроект”” Министерства станкостроительной и инструмен- 
тальной промышленности СССР при участии нормативно-исследовательс- 
ких организаций, объединений и предприятий машиностроительных мини- 
стерств под методическим руководством Центрального бюро нормативов 
по труду Государственного комитета СССР по труду и социальным воп- 
росам. 

В конце сборника помешен бланк отзыва, который заполняется 
предприятием (организацией) и направляется в адрес ЦБНТ (105043, 
Москва, 4-я Парковая ул., 29). 

Обеспечение межотраслевыми материалами по труду осуществляется 
через книготорговую сеть на местах по заявкам предприятий и организаций. 
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- 1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ 


1.1. Типовые нормы времени предназначаются для нормирования 
труда рабочих, занятых изготовлением вспомогательного инструмента 
(державки, оправки и т.д.) , в условиях инструментальных цехов маши- 
ностроительных предприятий единичного и мелкосерийного типов про- 
изводства. 

Типовые нормы времени разработаны на изготовление вспомога- 
тельного инструмента, указанного в классификаторе (приложение 5.1). 

При внедрении бригадной формы организации труда типовые нормы 
времени могут быть использованы для расчета комплексных норм в 
соответствии с Методическими рекомендациями по нормированию труда 
рабочих в условиях коллективных форм его организации и стимули- 
рования (М.: Экономика, 1987). 

1.2. Типовые нормы штучного времени рассчитываются по Общема- 
шиностроительным нормативам для мелкосерийного и единичного 
типов производства: | 

Общемашиностроительные укрупненные нормативы времени на 
работы, выполняемые на металлорежущих станках. Единичное, мелко- 
серийное и среднесерийное производство (Г— \]); 

Общемашиностроительные нормативы времени для технического 
нормирования работ на шлифовальных и доводочных станках (укруп- 
ненные). Среднесерийное, мелкосерийное и единичное производство 
(М.: НИИ труда, 1986); 

Общемашиностроительные нормативы времени на слесарную об- 
работку деталей и слесарно-сборочные работы по сборке машин. Мелко- 
серийное и единичное производство (М.: НИИ труда, 1982). 

При разработке типовых норм времени наряду с вышеуказанными 
общемашиностроительными нормативами были использованы: 

технологические процессы предприятий и результаты хронометраж- 
ных наблюдений за станочной и слесарной обработкой вспомогательного 
инструмента; , 

общемашиностроительные нормали и ГОСТы на вспомогательный 
инструмент и на припуски; а 
паспортные данные оборудования; 

типовые проекты организации труда на рабочих местах станочников. 
”Оргстанкинпром” (М.: НИИмаш, 1977). 

1.3. При расчете норм времени на термические и гальванические 
работы рекомендуется использовать: 

Общемашиностроительные нормативы вспомогательного времени 
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лы: 


на термическую обработку металла в печах, ваннах и установках ТВЧ 
(М.: Экономика, 1987); 

Общемашиностроительные нормативы времени на гальванические 
покрытия и подготовку поверхностей до и после покрытия (М.: Эконо- 
мика, 1987). 

1.4. Типовая норма времени определяется как сумма нормы штучно- 
го времени и нормы подготовительно-заключительного времени на одну 
деталь‚определяется по формуле 


тк 4—3 1.1 
Нвр= шт ° Ки п : (1.1) 


‘где Нвр — норма времени, мин; Тшт — норма штучного времени, мин; 
Тиз — норма подготовительно-заключительного времени, мин; п — число 
деталей в партии, шт.; Кл — коэффициент на штучное время в зависимо- 
сти от партии деталей. 

Норма штучного времени рассчитывалась по формуле 
Тшт = (То + Тьсп) ‹ (1+-—266 с вотл_), (1.2) 
где То — основное (технологическое) время, мин; Твсп — вспомога- 
тельное время на установку и снятие детали и связанное с перехолом, 

МИН; аобс + аотл — время на обслуживание рабочего места, отдых и лич- 
ные потребности, % (см. табл. 1.1). 


Таблица 1.1 


Затраты дополнительного времени, % от опе- 


Вид и разновидность работ ративного 


Заготовительные ............ 4 4 8 

Механическая обработка: 
токарные „........... 4 А. 8 
ФРЕЗЕРНЫЕ: „сень. 4 4 8 
сверлильные „.......... 4 4 8 
шлифовальные .......... 4 4 8 
долбежные ...... и ом 4 8 
ОЛВОАОНЫ зак ьзиночень 4 6 10 


1.5. Подготовительно-заключительное время (карта 101) для станоч- 
ных и слесарных работ предусматривает следующий комплекс приемов 
работ: 

получение наряда и технической документации; 

ознакомление с работой, чертежом и получение инструктажа от 
мастера; 

получение инструмента и приспособлений, подготовка рабочего 
места, наладка оборудования, инструмента и приспособлений: 

снятие инструмента и приспособлений по окончании обработки 
партии деталей, сдача их; 
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частичная переналадка оборудования в процессе выполнения ра- 
боты. 

1.6. Типовые нормы времени предусматривают рациональные органи- 
зационно-технические условия, соответствующие единичному и мелко- 
серийному типу производства, и в зависимости от размера партии дета- 
лей (серийности работ) применяются с поправочным коэффициентом 
Ки (см. табл. 1.2). 


Таблица 1.2 


Размер партии, шт. Свыше 20 


Коэффициент Кл .......... : | ь ь 0,7 


1.7. При внедрении на предприятиях более совершенной, чем преду- 
смотрено в типовых нормах, организации производства, труда, техноло- 
гии работы, оборудования, оснастки и т.п., повышающих производитель- 
ность труда рабочих, следует разрабатывать методом технического 
нормирования и вводить в установленном порядке местные нормы, 
соответствующие более высокой производительности труда. 

1.8. Типовые нормы времени рассчитаны для выполнения работ на 
одном станке. При нормировании многостаночных работ для расчета 
норм времени необходимо пользоваться межотраслевыми Методически- 
ми рекомендациями и научно обоснованными материалами по развитию 
многостаночного обслуживания и расширению зон обслуживания в 
промышленности (М.: НИИ труда, 1983). 

1.9. При применении на предприятиях типовых норм времени 
тарификация работ должна производиться по Единому тарифно-квали- 
фикационному справочнику работ и профессий рабочих, выпуск 2 
(утвержден постановлением Государственного комитета СССР по труду. 
и социальным вопросам и ВЦСПС № 17/2-54 от 16 января 1985 г.) с уче- 
том последующих дополнений и изменений к нему. 

Выполнение работ, не соответствующих разряду рабочего, не может 
служить основанием для каких-либо изменений норм. 


1.11. Пример расчета нормы времени 


Исходные данные для расчета нормы времени 


Наименование и содер- | Шлифовальная. Шлифовать 


жание операции отверстие 
Тип производства Единичный и мелкосерий- 
ный 
И Число деталей в партии, 2 
08 шт. 
222727 Наименование детали Втулка зажимная с эксцен- 


трично расположенным ци- 
линдрическим отверстием 

для сдвоенных гнезд 
ОСТ 17182—71 


Марка материала Сталь У7 ГОСТ 1435—71 
НБС 45—50 


Наименование станка Внутришлифо- | Диаметр и дли-|4 = 30; 2 = 75 
вальный на шлифова- 
ния, мм 


Расчет нормы времени 


Обоснование Принято 


Штучное время на деталь Тит, мин Карта 4 15,4 

Поправочный коэффициент в зависимости Таблица 1.2 1,0 
от размера партии деталей 

Штучное время с учетом поправочного № 15,4 
коэффициента, мин 

Подготовительно-заключительное время Карта 101, п. 6 10,0 
Тиз, мин 


1.12. Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости от 
точности и жесткости станков 


Таблица 1.3 


Вид шлифова- 
ния 


Модель станка Станки, прорабо- 


тавшие непрерыв- 


Круглое шли- 3161Т, 35161, 3А130, 3Е 153, 3А110В, 1,0 1,0 
фование 3У110В, 3М151В, 3М152В, 3М151У, 3М161 
3А151, 3153, ЗА15 ЗУ, 312П, 3101, 3ЗУ131, 1,0 1,15 


3М132, 3У133, 3У144, ЗМ17ЗЕ, 3М162, 
3мМ174, 3М174В, ЗА150 


3512, 3Б15, 310, 315, 3Г12, 3Г12М, 3А12, 5 2 
3110, 3Е12, 3К12, 3У12А 


Внутреннее 3А228, 3А227В, 3А260, 3К228В, 3К228А, 1,0 во 
шлифование 3М229А 
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Продолжение 


Вид шлифова- 
ния 


Модель станка Станки, прорабо- 


тавиие непрерыв- 


до 10 свыше 10 
лет 


Внутреннее 3А227, 35250, 352508, 3К227В 1,0 1,1 
шлифование 
3К225В, 3К225, 3А225, 3250, 325, ЗК227А, 1,15 1,2 
3К227Е 
Плоское шли- 3725, 3734А, 3720, 3731, 3732, 3724, 1,0 1,0 
фование 3756, 375 | 
3772, 3742, 3Е740, 3Г71, 3Б70В 1,0 ЕЕ 


2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ 


2.1. Типовые нормы времени рассчитаны на наиболее распростра- 
ненное на машиностроительных предприятиях металлорежущее обору- 
дование. 

Технические характеристики станков и их паспортные данные, 
которые были использованы при выборе режимов резания, представ- 
лены в табл. 2.1. 

2.2. Типовые нормы времени составлены на деталь дифференциро- 
ванно по типоразмерам и операциям технологического процесса. Карты 
типовых норм времени разработаны в виде маршрутной технологии в 
последовательности процесса обработки по операциям с учетом габари- 
тов детали. В картах по каждой детали приведен эскиз с указанием 
технических условий, основных размеров детали и размеров заготовок. 

2.3. На участке станочных работ предусмотрено применение 
универсального оборудования средних размеров и мощности, распро- 
страненных в инструментальных цехах моделей для обработки деталей 
формы тел вращения и плоскостей. Технологические режимы работы 
оборудования для обработки резцами (за исключением строгания стали) 
и торцовыми фрезами рассчитаны на применение твердосплавного 
инструмента, а для других видов работ — инструментов из быстроре- 
жущей стали. 

Рекомендуемые режимы резания приведены в приложениях. Ти- 
повые нормы рассчитаны на обработку металлов, применяемых при 
изготовлении вспомогательного инструмента и выполнении работ при 
наличии нормальных припусков на обработку, принятых в машиностро- 
ении. 


Технические характеристики станков 


Скорость глав- 
ного движения 
у, м/мин, и ча- 
стота враще- 
ния п, об/мин 


Основные 
размеры 
обрабаты- 
ваемого из- 
делия или 
оборудова- 
ния, мм 


ф320 


Тип станка Модель 


1М61 


Токарно-вин- 4,0 


торезный 


16К20 $400 10 


Вертикально- 2Г125 ф25 59 п=63- 2000 


сверлиль- 
НЫЙ 


Круглошли-  3Е12 ф200 3,0 


фовальный 


п изделия = 
= 100 — 
1000; п 
шпинделя 
наружного 
шлифова- 
ния = 1930; 

п внутренне- 
го шлифо- 
вания = 
= 24000 — 
48000 

п изделия = 
400; п 
шпинделя 
наружного 
шлифова- 
ния = 1112; 
п внутрен- 


3м131 4280 7,5 


него шлифо- 


вания = 
— 17000 
п изделия = 
1200 
у стола =2 — 


30 


3м150 4100 4,0 


Плоскошли- 3Д722 320х 1000 15 


фовальный 

р 

3К225В ф25 0,25— 0,4 л изделия = 
= 280 — 
2000 

п изделия = 
=140— 
1000 


Внутришли- 
фовальный 


3К227В ф100 4,0 


Таблица 2.1 


Область применения 


п = 12,5 — 1600 Для токарной обра- 


ботки небольших 
деталей и нареза- 
ния резьб 


п=12,5 — 1600 Для выполнения то- 


карных работ и 
нарезания резьб 
Для сверления, рас- 
сверливания, 
зенкерования, 

развертывания 
отверстий 
Для наружного 

внутреннего 
шлифования 
цилиндричес- 
ких и кони- 

‚ ческих повер- 
хностей 


И 


Для наружного и 
внутреннего 
шлифования 
цилиндричес- 
ких, конических 
плоских и фа- 
сонных поверх- 
ностей 


Для продольного и 
врезного шлифо- 
вания 

Шлифование плос- 
костей разно- 
образных деталей 

Шлифование цилин- 
дрических и’ ко- 
нических отвер- 
стий 


Продолжение 


Тип станка Основные Скорость глав- |Область применения 


размеры ного движения 
обрабаты- у, м/мин, и ча- 
ваемого из- стота враще- 
делия или ния п, об/мин 
оборудова- 


ния, мм 


Бесцентрошли- 3М182 ф25 


п шлиф. кру- Для шлифования 


фовальный га =1910 тел вращения кони- 
п вед. круга = ческой и различных 
= 17 — 150 фасонных форм 
Универсально- 3М640 4ф100 0,4— 0,55 п шлифова- Для заточки основ- 
заточный ния круга = ных видов режу- 
—= 3150 — ших инструмен- 
9000 тов из твердого 


сплава, быстроре- 

жущей и инстру- 

ментальной стали 

Абразивно- 8242 ф60 17 у = 48, у = Для разовой отрез- 

отрезной =80 (м/с) ки металлических 
материалов раз- 

личных профилей 


Обдирочно- 3м634 — 2,8 п шпинделя = Для заточки резцов, 
шлифоваль- = 1425 сверл, шлифова- 
НЫЙ ния деталей аб- 


разивной лентой 
и полирования 


Вертикально- 6Р12 320%1250 7,5 п= 31,5—1600 Для фрезерования 
фрезерный 6Р13 400х 1600 11 п = 31,5 — 1600 — деталей из черных 
и цветных метал- 

лов 
Горизонтально-6Р82Г 320х 1250 ем. п = 31,5 — 1600 Для выполнения ра- 
фрезерный зличных фрезер- 


ных работ цилин- 
дрическими, дис- 
ковыми, фасон- 
ными, торцевыми 
и пальцевыми 


фрезами 
Долбежный 714412 Ход долбя- 0,8/1,0 Число двойных Для обработки пло- 
ка10— 1,4/1,5 ходов дол- ских и фасонных 
100 | бяка =52— — поверхностей раз- 
фстола - 210 личных пазов и 
360 канавок, а также 
штампов 
Шпоночно-фре- 692Р 250 х 1000 2,2 п изделия = Лля фрезерования 
зерный == 319 шпоночных 
3150 пазов 
Отрезной 8Г662  Ппильного 7,5 п=2,7 — 14,3 Для разрезания чер- 
диска ных металлов 
ф710 различного 


профиля сегмент- 
ными и пильными 
дисками 


3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА 


Типовые нормы времени предназначены для технического норми- 
рования станочных работ при изготовлении вспомогательного инстру- 
мента в мелкосерийном и единичном типах производства. 

Обработка деталей производится преимущественно на универсаль- 
ном оборудовании с применением универсальных, нормализованных и 
специальных приспособлений и инструментов. 

Наряды на работу, технологическую оУменнанио получает сам 
рабочий. 

Подача материалов и заготовок, отправка законченных работ произ- 
водятся вспомогательными рабочими. 

Заточка и заправка режущих инструментов простейших конструк- 
ций (резцы, сверла и т.д.) производятся исполнителем работы, а инстру- 
ментов сложной формы (фрезы, зенкеры, развертки и др.) — в заточных 
отделениях. 

Технический инструктаж осуществляется мастером на рабочем 
месте. 

3.1. Организация рабочего места. На участке станочных работ рабочее 
место должно быть оснащено в соответствии с требованиями производ- 
ственного процесса и условиями выполнения работы, праниДами техни- 
ки безопасности и санитарной гигиены. 

Оборудование, оргоснастка располагаются в соответствии с требова- 
ниями НОТ. 

Рабочее место оснащается: 

тумбочкой для хранения нарядов, чертежей и инструмента для ин- 
дивидуального использования двумя рабочими при двухсменной работе 
станка; 

тумбочкой, стеллажом, тарой для хранения технологической оснаст- 
ки, заготовок и готовой продукции; 

комплектом приспособлений и принадлежностей технологической 
оснастки оборудования (патроны, тиски, универсальные и специальные 
зажимные приспособления, оправки, державки, ключи и т.д.) ; 

комплектом постоянно применяемых режущих и измерительных 
инструментов. 

На рабочем месте слесаря должно быть расположено оборудование 
для выполнения разметочных и сверлильных работ, механической опи- 
ловки, подачи сжатого воздуха и электротока при применении пневма- 
тических и электрических инструментов. 

Для подъема и перемещения тяжелых деталей необходимы подъем- 
но-транспортные средства (подъемник, автокар, тележка). 

3.2. Планировка рабочих мест. 
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Рабочие места станочников 


Рис. 1. Рабочее место токаря: 
| — токарно-винторезный станок; 2 — токарь; 
3 — тумбочка инструментальная двухсекционная 
С374.05; 4 — стол приемный С3705.23; 5— стеллаж- 
подставка СДЗ702.10А; 6 — тара производственная; 
7 — планшет для чертежей СДЗ750.04; 8 — решетка 
под ноги рабочему 


1200 


990 


ТЕ 
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за 
Тр 
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| 
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Рис. 2а. Рабочее место фрезеровщика: 

а) / — вертикально-фрезерный станок; 2 — фрезеровщик; 5 — тумбочка 
инструментальная двухсекционная С3746.05; 4 — стол производственный 
С3702.51; 5 — стеллаж для приспособлений СДЗ725.01А; 6 — стеллаж-подставка 
СДЗ702.10А; 7-— тара производственная; 8 — планшет для чертежей СДЗ750.04; 
— щит экранный; [0 — решетка под ноги рабочему; 
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Рис. 26, в. Рабочее место фрезеровщика: 

6) /— горизонтально-фрезерный станок; 2 — фрезеровщик; 3 — тумбочка 
инструментальная двухсекционная С3746.05; 4 — стол производственный С3702.51; 
5 — стеллаж для приспособлений СДЗ725.01А; б — стеллаж для вертикального 
хранения СМ3721.16; 7 — стеллаж-подставка СД3702.10А; 8 — тара 
производственная; 9 — планшет для чертежей СДЗ750.04; 10 — ре 

рабочему 
в) / — универсально-фрезерный станок; 2 — фрезеровщик; 3 — тумбочка 
инструментальная двухсекционная С3746.05; 4 — стол производственный 
С3702.51; 5 — стеллаж для приспособлений СДЗ725.01А; б — стеллаж для 
вертикального хранения СМ3721.16; 7— стеллаж-подставка СД3702.10А; 
8 — тара производственная; 9 — планшет для чертежей СДЗ750.04; [0 — 
решетка под нсги рабочему 


щетка под ноги 
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Рис. За, 6. Рабочее место шлифовщика: 

а) / — круглошлифовальный станок; 2 — шлифовщик; 5 — тумбочка 
инструментальная двухсекционная С3746.05; 4 — стол производственный 
С3702.51; 5 — стеллаж елочный С329.14; б — стеллаж-подставка СДЗ702.10А; 
7 — тара производственная; 8 — планшет для чертежей СДЗ750.04; 9 — решетка 
под ноги рабочему; 

6) / — внутришлифовальный станок; 2 — шлифовщик; 3 — тумбочка 
инструментальная двухсекционная С3746.05; 4 — стол производственный 
С3702.0251; 5 — стеллаж-подставка СД3702.10А; б — тара производственная; 
7 — планшет для чертежей СД3750.04; 8 — решетка под ноги рабочему: 


Рис. Зв. Рабочее место шлифовальщика: 
в) / — плоскошлифовальный станок; 2 — шлифовщик; 3 — тумбочка 
инструментальная двухсекционная С3746. 05; 4 — стол производственный С3702.5 1; 
— стеллаж-подставка СД3702.10А; б — тара производственная; 7 — планшет 
для чертежей СДЗ750.04; 8 — решетка под ноги рабочему 
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Рис. 4. Рабочее место сверловщика: 

1 — вертикально-сверлильный станок; 2 — сверловщик; 3 — тумбочка инструмен- 
тальная двухсекционная С3746.05; 4 — стол приемный С3705.23; 5 — стеллаж для 
приспособлений СДЗ725.01А; 6 — стеллаж- -подставка СДЗ702.10А; 7 — тара 
производственная; 8 — планшет для чертежей СДЗ750.04; 9 — решетка под ноги 
рабочему 


14 


3.3. Оргоснастка рабочих мест в механических цехах. 


Рис.5. Шкаф инструментальный СМ3712.09 


Предназначен для оснащения рабочих мест станочников 


Грузоподъемность ящиков, кг „ео. 100 
Габариты, мм еее. 1100 х 650 х 1600 


Масса, КГ ааа ны ва ПЕ ел вн 200 


Рис. 6. Тумбочка инструментальная двух- 
‚ секционная С3746.05 


Собирается из унифицированных элементов 

Предназначена для оснащения рабочих мест станочников 
Габариты, мм еее. 900х 500х 1000 
Масса, Га ет несе цоя аня 80 


ь 


Предназначен 
Габариты, мм 
Масса, кг 


для оснащения рабочих мест станочников 
покое ОНА 960х 650х 800 
И вн 40 


Рис. 8. Стол приемный С3705.23 


Предназначен для оснащения рабочих мест станочников 


Габариты, мм .................,, 960 х 650 х 800 
Масса, кг 


В ЛЬ ЕЕ венно 40 


Рис. 9. Столик п иемный пе е Й 
СДЗ705.02А ы Е 


‘Предназначен для размещения деталей, легких приспособ- 
лений, тары с заготовками 
Грузоподъемность, кг... ана нь. 300 
`Габариты, мм... еее. . 800 х 630х 820 
16 


я 


Рис. 7. Стол производственный С3702.51 


Рис. 10. Стеллаж для приспособлений с вы- 
ДВИЖНОЙ платформой СД3725.01А 


Предназначен для хранения приспосо блений 
Грузоподъемность, кг: 


на нижней полке .. еее До 300 
на верхней полке ........ се о а ке До 100 
Габариты, мм еее. ..800х 750х 820 

65 


М ВОСА, ПГ окон #3 


Рис. 11. Стеллаж-подставка СДЗ702.10А 


Предназначен для хранения деталей, узлов, приспособлений 


массой до 2000 кг я 
Габариты, мм еее, 1250 х 750х 300 
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\ 
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Рис. 12. Подставка под корпусные 
детали СДЗ738.05 


Предназначена для складирования корпусных и базовых де- 


талей 

Грузоподъемность, т... ... еее 2 
Габариты, мм „еее. 1600 х 1200х 100 
Мао, Беер бака еее . 138 


‚ Рис. 13. Планшет для чертежей СМ3799.05 


Предназначен для подвешивания чертежей в зоне работы 


Высота подвешивания, ММ .1800-— 260 

Масса, кг фе чт ие СЛИВ К ВИЙ 
Но АННУ оное производственное | 
: име: === 2 г || 

оф 00 4 РЕ 

Г [а о 5 з ; ы к ь 

Я ; 
| ела 7” ТР { и | 


4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ 


Типовые нормы времени на изготовление вспомогательного инструмента 


Втулки зажимные цилиндрические к токарно-револьверным КАРТА 1 
станкам ГОСТ 17179 — 71 


Основные | зо |0. 50 
| ] размеры. - 
бы 
2 
5 


Размеры за- 55 
сталь 97/0СТ 1499 -7/, НАС45-90 готовки, м И 
| | 80 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- | 1,1 1,2 | 1,4 1,9 
тали 


Токарная. Подрезать торец, сверлить и зенкеровать от- |8,6 | 9,2 | 10,3| 14,0 
верстие 4 с припуском под шлифование, расточить фаску 

обточить наружный диаметр О до кулачков с припуском 

под шлифование, обточить фаску, подрезать второй то- 

рец, обточить наружный диаметр О с припуском под 

шлифование, расточить фаску 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз шириной РИ В В И 
3 мм, оставляя перемычку 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, |1,4 | 1,6 | 1,6 | 1,9 
маркировать 


Термическая. Калить НВС 45 — 50 — = _ — 
Гальваническая. Оксидировать — — _ — 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 - 10,3| 11,3 | 13,4| 15,4 
Крутое воваленая, Шлифовать наружный имено р [6,4 | 6,6 |8,4 9,0 
Абразивно-отрезная. Прорезать паз шириной 3 ммв 1,6 | 1,6 |1,7 | 1,8 
размер В 


' о р 
] 8) 7 


Втулки зажимные с эксцентрично расположенным цилиндри- 
ческим отверстием к токарно-револьверным станкам 
ГОСТ 17180 — 71 


Размеры за- 


готовки, м 


Сталь У7Г06Т 1495-7/; 845-50 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр р 
до кулачков с припуском под шлифование, сверлить отвер- 
стие Ч и расточить с припуском под шлифование, обточить 
фаску, расточить фаску, подрезать второй торец, обточить 
наружный диаметр О с припуском под шлифование, обточить 


фаску 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз, оставляя перемычку2,0 


Сверлильная. Разметить и сверлить два отверстия ф4 мм на 


глубину 7 мм со снятием фасок 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, марки:- | 0,9 


ровать 
Термическая. Калить НКС 45 — 50 

Гальваническая. Оксидировать 

Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие а 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр |9) 


Абразивно-отрезная. Прорезать паз 


р * 


КАРТА 2 


9,3 


2, 


6,6 


1,6 


10,3 


2 


2,3 


8,4 


1,6 


14,7 


25 


2,4 


Втулки зажимные с наклонно расположенным цилиндричес- 
ким отверстием к токарно-револьверным станкам ГОСТ КАРТА 3 


17181 — 71 
Основные Е 50 
размеры, 
ы к 


готовки, мм 


сталь 977007 1495 -7/, ИА45-50 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,2 | 1,4 | 1,9 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О 10,4 | 10,9] 13,6 
до кулачков с припуском под шлифование, сверлить отвер- 
стие 4 и расточить с припуском под шлифование, обточить 

и расточить фаски, подрезать второй торец, обточить наруж- 

ный диаметр Р с припуском под шлифование, обточить 


фаску 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз, оставляя перемычку| 2,0 |2,2 | 2,2 


Сверлильная. Разметить и сверлить два отверстия ф4 мм на р р: | 
глубину 7 мм со снятием фасок 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз, выдерживая раз- 1:8 |181 1,8 
мер в 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, марки- |1,1 |1,1 | 1,3 
ровать 


Термическая. Калить НВС 45 — 50 = а © 


Гальваническая. Оксидировать = = Ра 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие а 10,3 |124 13,3 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр р 6,6 18,4 18,8 
Абразивно-отрезная. Прорезать паз 6 1101006 
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Втулки зажимные с эксцентрично расположенным 
цилиндрическим отверстием для сдвоенных гнезд КАРТА 4 
к токарно-револьверным станкам ГОСТ 17182 — 71 


Основные [во | 50 
размеры, 
г 
ы В 
сталь У7ГОСТ 1495-74; НЮс45-50 55 
т [9 
Наименование и содержание операции Штучное 


время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,4 |1,9 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр 2 10, |150 
до кулачков с припуском под шлифование, сверлить отвер- 

стие 4 и расточить с припуском под шлифование, обточить 

фаску, расточить фаску, подрезать второй торец, обточить наруж- 

ный диаметр Ос припуском под шлифование, обточить фаску 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз, оставляя перемычку рой В У 


Сверлильная. Разметить и сверлить два отверстия ф4 мм на 2,3 | 2,4 
глубину 7 мм со снятием фасок 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыску О, ЕЕ. 
Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, маркировать 12 ‘| 55 
Термическая. Калить НКС 45 —50 = и 


Гальваническая. Оксидировать = = 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие Ч 11,3 | 15,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 8,4 |9,0 
Плоскошлифовальная. Шлифовать лыску О: | | 1,8 |2,0 
Абразивно-отрезная. Прорезать паз, выдерживая размер | с, 
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Втулки зажимные со смещенным цилиндрическим отверстием 
для сдвоенных гнезд к токарно-револьверным станкам ГОСТ КАРТА 5 


17183 — 71 


50 
75 
69 
Ум 50 
30 
% 
Спаль У7Г ОСТ 1499-74; 
ИЮс45-90 
Размеры за- 55 
готовки, мм 
80 
Наименование и содержание операции Штучное 
время, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,4 | 1,9 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О 10,3| 13,8 


ло кулачков с припуском под шлифование, сверлить отвер- 

стие 4 и расточить с припуском под шлифование, обточить 

фаску, расточить фаску, подрезать второй торец, обточить наруж- 

ный диаметр О с припуском под шлифование, обточить фаску 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз, оставляя перемычку г И В У. 


Сверлильная. Разметить и сверлить два отверстия ф4 мм на 29 | 2,4 
глубину 7 мм со снятием фасок 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыску О, 1,1 | 1,4 
Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, маркировать| 1,4 | 1,6 
Термическая. Калить НВС 45 — 50 — — 


Гальваническая. Оксидировать — — 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 11,3 | 15,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 8,4 |9,0 
Плоскошлифовальная. Шлифовать лыску р 1 1,8 |2,0 
Абразивно-отрезная. Прорезать паз, выдерживая размер В 6 -ин 7 


вл 


Втулки зажимные с буртиком и эксцентрично расположенным 
цилиндрическим отверстием к токарно-револьверным КАРТА 6 
станкам ГОСТ 17184 — 71 


Сталь У7ГОТ 1499-- НАС 49-00 


80 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали и 2 [да 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О}, 11,9 | 13,5 | 15,0 


обточить фаску, подрезать торец, обточить наружный диа- 

метр РО с припуском под шлифование, проточить канавку для 

выхода шлифовального круга, обточить две фаски, сверлить 

отверстие 4 с припуском под шлифование, зенковать фаску 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз, оставляя перемычку |2,0 |2,2 | 2,3 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыску В9, выдерживая 0,9 11,1 [1,4 
размер А 


Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу в отвер- 2,9 |3,1 | 3,4 
стии 4, ‚ зенковать отверстие 4. 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размер В 25| 51 |2 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, марки- 11,2 |1,3 | 1,5 
ровать | 


Термическая. Калить НВС 45 — 50 — = = 
Гальваническая. Оксидировать = ы — 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 13,6 | 14,6 | 15,4 
Круглошлифовальная, Шлифовать наружный диаметр Р и торец |7,0 17,6 |38,8 
Абразивно-отрезная. Прорезать паз 1,5 1,5 1,5 
Слесарная. Калибровать резьбу 4, ‚ завернуть винт 28 |2 1-0 
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Втулки зажимные с буртиком и эксцентрично расположенным 
цилиндрическим отверстием к токарно-револьверным КАРТА 7 


станкам ГОСТ 17185 — 71 
Основные 40 50 


размеры, 


Ра - 41 5 
Сталь У7ГОСТ 1495-74 ‚ ИАС 49-90 аа ы [50 | ыы 


готовки, м 


80 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали РЕ Ч, 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О1 ‚об: | | 1,5 | 12,8| 14,3 
точить фаску, подрезать второй торец, обточить наружный диа- 

метр О с припуском под шлифование, проточить канавку для 

выхода шлифовального круга, обточить две фаски, сверлить 

отверстие 4 с припуском под шлифование, зенковать фаску 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз, оставляя перемычку|2,0 | 2,2 | 23 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыску В9 мм 0,9 | 1,1 | 1,4 


Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу @1, зенко- |2,9 | 3,1 3,4 
вать отверстие 42 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, марки- |1,1 | 1,2 | 1,3 
ровать 


Термическая. Калить НВС 45 — 50 — = < 
Гальваническая. Оксидировать и ы >> 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 13,6 | 14,6| 15,4 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Пи торец |7,0 | 7,6 8,8 
Абразивно-отрезная. Прорезать паз 15.16% 


Слесарная. Калибровать резьбу 41, завернуть винт 2,8 12,9 | 3,0 
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Втулки зажимные с буртиком и наклонно расположенным 
цилиндрическим отверстием к токарно-револьверным КАРТА 8 
станкам ГОСТ 17186 — 71 


Основные 
размеры, 


Гы 
сталь У7ГОСТ 1499-74; НЕС 49-90 Размеры за- 60 
готовки, мм 
90 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали Ч 1,7 2,0 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О! , об: | 12,0 | 13,4| 14,6 
точить фаску, подрезать второй торец, обточить наружный диа- 

метр Р с припуском под шлифование, проточить канавку для 

выхода шлифовального круга, обточить две фаски, сверлить 

отверстие 4 с припуском под шлифование, зенковать фаску 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз, оставляя перемычку|2,0 | 2,2 | 2,3 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыску В9 мм 0,9 11,1 | 1,4 


Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу в отвер- 29 |3 1 3,4 
стии 4, зенковать отверстие 4. 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размер В 2.2 |2 | 22 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, марки- |1,1 |1,1 | 1,3 
ровать 


Термическая. Калить НВС 45 — 50 | и > ы я 
Гальваническая. Оксидировать — — — 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие а 14,8 |16,4 | 16,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Р и торец|7,0 |7,6 | 8,8 
Абразивно-отрезная. Прорезать паз В 16 1 


Слесарная. Калибровать резьбу 4, , завернуть винт 2,8 12,9. 30 


———. 


Втулки переходные удлиненные с конусом Морзе под 
клин к токарно-карусельным станкам МН 1774 — 61 ‚| КАРТА 9 


Основные [50 | во | 80 
Кон с | размеры, 
И 1007 2848-77 мм 450 


_ 
[1% 
> 
| 69 
вы 
Я 


СТАЛЬ 49 или 60 ГОСТ 1020-74; 9®6-40-45 Размеры 87 
| заготовки, 
мм 407 457 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 2,2 |202 129 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, , расточить 60,0 | 66,0 | 73,0 
конус Морзе с припуском под шлифование, обточить наружный 

диаметр О, обточить фаску, подрезать торец, обточить наруж- 

‘ный диаметр Фб8 мм, подрезать торец под углом 8° центро- | 
вать торец, обточить конус метрический 80 с припуском под 


шлифование 

Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окна 3,8 |4,0 14,5 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно в размеры 1 и В, 19,5 | 20.6 | 21,7 
фрезеровать окно в размеры 19,3 х 58 мм, фрезеровать фаски 

в окнах | | 

‘'Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 4,8 |5,1 |5,5 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус метрический 3,6 |3,7 |3,9 
Слесарная. Припилить окна, зачистить заусенцы и притупить 4,5 |4,9 |5,1 


острые кромки, маркировать 
Термическая. Калить НВС 45 — 50 — = ыы 
Гальваническая. Оксидировать не ен — 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно |13,3 |15 ‚5 |18,5 
Внутришлифовальная. Шлифовать а Морзе окончательно |16,5 |19,3 21.0 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус метрический 18,4 |18,4 |18,4 
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Втулки переходные короткие с конусом Морзе под 
поводковый штифт к токарно-карусельным станкам 
МН 1775 — 61 | 


Основные |Ю0(р6) 
размеры, 
мм 


Аснус Морзе 


(таль 45 или 50 ГОСТ 1050-74: 
НЕС 40-45 


^ 


ИЫ 
Ви 
9 
=] 
— 


Размеры 


заготовки, 
мм 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 
Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, , расточить 
конус Морзе с припуском под шлифование, зенковать отвер- 
стие 4. , подрезать второй торец, обточить наружный диаметр 
О, ‚ обточить фаску, центровать торец, обточить наружный ди- 
аметр Р с припуском под шлифование, обточить фаску 
Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно в размеры 4 и В 
и фаски | 


Слесарная. Разметить торцовый паз 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать торцовый паз и фаски 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр 


Слесарная. Припилить окно, зачистить заусенцы, притупить 
острые кромки, маркировать 


Термическая. Калить НВС 40 — 45 


Гальваническая. Оксидировать 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 


= [> 
|9) — Г) мл 
Гао) [о © и®) 

[о п 

— 

©^ 

о) 

= 

— 

9% 


Мв 


КАРТА 10 


со 
© 
| 


3 
и®) 


| 
ый 
© 
л 
я 
со 


©^ 


л (9% 
со 
ь 
> 


176 |206 | 267 


Штучное время, 
мин 


№7 |199 |550 


32,9 | 36,5 | 41,4 


1,7 12,1 12,4 
77 180 |0 
1,3 11,4 |1,5 


8,4 [10,8 | 11,5 


Втулки переходные с лысками короткие с конусом Морзе 
к токарно-карусельным станкам МН 1776 — ‘61 КАРТА 11 


сталь 45 или 9ОГОСТ 1050-74; 1690-95 


Наименование и содержание операции. 


Основные 
размеры, 
мм 


ие) 
п 
— 
— 
|=) 


о = |9 
©^ 
© 
а 
© 


70 
2655 38,2 
в оо 
(611) 
км» |4 | 5 
Размеры 102 |117 


заготовки, 
мм 


182 


МЫ 
— 
> 
— 


Штучное время, 


мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 2.2 |2.5 3,8 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О 30,0 |40,7`| 43,4 
с припуском под шлифование, обточить наружный диаметр 
Р. ‚ подрезать торец буртика, проточить канавку для выхода 
шлифовального круга, обточить фаски, подрезать торец, свер- 
лить отверстие 4, , расточить конус Морзе с припуском под шли 
фование, обточить наружный диаметр О,, подрезать торец бур- 
тика, обточить фаски, зенковать отверстие 
Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно Ь7 |920 |120 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски Г в В А 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыски на буртике в 2,0 |2,4 |2,4 
размер В 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 4,8 |5,4 |5,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 2,9 |3,4 | 3,4 
Слесарная. Припилить окно, зачистить заусенцы, притупить 21 13 153 


острые кромки, маркировать 
Термическая. Калить НВС 40 -— 45 


Гальваническая. Оксидировать 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно | 13,3 | 15,5 | 15,5 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно |16,5 | 19,3 | 19,3 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 8,9 19,7 19,7 
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Втулки переходные удлиненные с конусом Морзе под 
поводковый штифт к токарно-карусельным станкам 
МН 1775 — 61 


Основные |П(вб 


42 04 Ум и РЕ Ч 400 
ИЕ 

ми 

т СИИ 


[м [ = 
заготовки, 
мы 407 


‚1 ` 
ДОР ГОСТ 2848-75 


сталь 4 или 90 ГОСТ 1050-74; Н®С40-45 Размеры 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 
Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, расточить 
конус Морзе с припуском под шлифование, обточить наруж- 
ный диаметр О. , обточить фаску, зенковать 4, ‚ подрезать 
второй торец, обточить наружный диаметр О, , обточить фас- 
ки, центровать торец, обточить наружный диаметр Р с при- 
пуском под шлифование 

Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окко 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 
Слесарная. Разметить паз 

Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать торцовый паз и фаски 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр 


Слесарная. Припилить окно, зачистить заусенцы, притупить 
острые кромки, маркировать 


Термическая. Калить НВС 40 -— 45 


Гальваническая. Оксидировать 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Р 


КАРТА 12 


Штучное время, 


мин 
2,0 |2,4 
57,0 | 59,0 
№7 |2 
7,7 18,1 
13 1459 
8,5 |10,8 
4,8 5,4 
32 |355 
3,0 13,5 
13,3 |155 
105 19 
11,0 111,8 


2,4 


65,0 


11,2 


15,1 


29 


Втулки переходные с лысками удлиненные с конусом Морзе 
к токарно-карусельным станкам МН 1778 — 61 КАРТА 13 


ГЕИ 


Основные 
размеры, 
мм 


350 


РО 

" 

РА РАН" > 
75 


90 


яОНуС —- 
/7005е ГОСТ 2848-75 


Сталь 49 или 90 ГОСТ 1050-74; Н® 640-50 
Размеры 
заготовки, 


КМв 6 
а а 


мм 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 2,4 12,6 |4,1 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4}, расточить 51,0 | 55,0 | 60,0 
конус Морзе с припуском под шлифование, обточить наруж- 

ный диаметр О›, обточить наружный диаметр О., обточить 

фаски, зенковать отверстие 4, , подрезать второй торец, цен- 

тровать торец, обточить наружный диаметр О с припуском 

под шлифование, подрезать торец буртика, проточить канав- 

ку для выхода шлифовального круга, обточить фаски 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно 1,6 |2,4 | 2,4 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 7,7 18,5 | 8,5 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыски на буртике 2,0 |2,4 12,4 
в размер В | 

Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 5,1 [5,4 | 5,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 2 130 156 
Слесарная. Припилить окно, зачистить заусенцы и притупить Е 195 137 


острые кромки, маркировать 
Термическая. Калить НВС:40 — 45 >= — — 
Гальваническая. Оксидировать — — — 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно |13,3 |18,5 | 18,5 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно  |16,5 |21,0 21,0 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 9,5 10,7 110,7 
‚ 30 


Втулки переходные поводковые для инструмента с кони- 


ческим хвостовиком (корпус) ГОСТ 13336: — 67. КАРТА 14 
Основные [р {36 |48 |63 
размеры, | 

169 | 204 |252 

[в [24 [з1 [44 
ат) 45 
а 047) 10 16 


> 

< 
— 
о 
24 

= 
= 
а 
[1%] 
24 


-— 
> 
л 
= 
ы 
п 


< 
со 


[лаль 45Х ГОСТ 4949-7/; НКС 40-49 или, ем 3 4 | 5 
сталь 49 ГОСТ 1050-74; НЕС 40-45 ы 
Размеры |9) 68 
заготовки, 
мм Г, 174 | 209 |259 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,1 1,6 1,8 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить отвер- 26,2 | 35,5 | 40,1 
стие под резьбу 42, зенковать 4з, 44, нарезать резьбу 42, 

обточить наружный диаметр 9 с припуском под шлифование 

центровать торец, подрезать второй торец, сверлить отверстие 

под конус Морзе, расточить конус Морзе с припуском под шли- 

фование, обточить наружный диаметр О 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстия под окна 2,2 | 2,3 |2,4 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать два окна и фаски 10,6 | 11,6 | 11,6 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыску в размер В 1,6 |1,8 [2,0 

_ Сверлильная. Разметить, сверлить и развернуть отверстие 1, 3,9 | 4,3 |5,1 
сверлить, зенковать фаску и нарезать резьбу в отверстии 45 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 3,71 | 4,8 15,1 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О РЕ № РО № 
Слесарная. Припилить окно, зачистить заусенцы и притупить 3,8 |3,9 14,1 


острые кромки, маркировать 

Термическая. Калить НБС 40 - 45 — = — 
Гальваническая. Оксидировать ые — — 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно 11.0 113,3 1155 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно 13,7 | 16,5 | 19,3 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр 4 6,715 99 


Слесарная. Собрать корпус со штифтом и завернуть винт и упор 3,1 13,4 13,6 


Втулки переходные поводковые для инструмента с коничес- 
ким хвостовиком (штифт) ГОСТ 13336 — 67 КАРТА 15 


ва 
Зе Ум Основные | 4(#7) 14 16 
размеры, 


Г [№ [= [8 
а а Га 


заготовки, 


стал ОХГОСТ 
5 2-45 


> 


Наименование и содержание операции Штучное время, 

мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину двух деталей 0,35 | 0,4 | 0,4 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр 4 с Зы 135 197 


припуском под шлифование, обточить фаски 1,5 х 45°, про- 

точить канавку, отрезать деталь, подрезать торец, обточить 

фаску 1,5 х 450 

Термическая. Калить НЕС 45 — 50 — — = 
Гальваническая. Оксидировать — ыы ее 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр а 2,2 | 2,3 | 2,5 


Втулки переходные поводковые для инструмента с кони- 
ческим хвостовиком (упор) ГОСТ 13336 — 67 КАРТА 16 


Основные |9) 25 
размеры, 


слаль 97/0СТ 1499-74; 9892-96 заготовки, 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 
Заготовительная. Отрезать пруток на длину шести деталей | 0,18 0,2 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр | 2,8 2,9 


р, обточить диаметр под резьбу 4, обточить фаску под 

резьбу, прорезать канавку на расстоянии Г, нарезать 

резьбу, отрезать деталь 

Токарно-винторезная. Обточить сферу 3,2 3.5 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыски в размер 5 |1,7 1:9 
Термическая. Калить головку НВС 52 — 56 =. — 
Гальваническая. Оксидировать — и 
Полировальная. Полировать сферу 1,0 1,4 
Слесарная. Калибровать резьбу 0,6 0,6 


Е 


Втулки переходные быстросменные жесткие для инструмента 


с коническим хвостовиком ГОСТ 13409 — 78 


Основные 
размеры, 


Размеры 
заготовки, 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 


тали 
Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие под ко- 
нус Морзе, расточить конус Морзе с припуском под 
шлифование, обточить наружный диаметр О до выточ- 
ки с припуском под шлифование, обточить фаску, 
подрезать торец, обточить наружный диаметр Ос 
припуском под шлифование, проточить выточку 4, 
проточить выточку радиусом г, обточить конус под 
углом в. обточить фаску 

Слесарная. Разметить паз 

Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать торцовый паз 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать две сферы под уг- 
лом 32° 

Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 
Морзе 

Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 
Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, 
снять фаски в пазе, маркировать 
Термическая. Цементировать ПВ 0,8 — 1,2 мм, кроме 
КМВ 1, калить НВС 56 — 60 

Гальваническая. Оксидировать 

Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 
Морзе предварительно 

Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 
Морзе окончательно 

Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус под углом 5 


3 Заказ № 693 
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Штучное время, мин 


0 


ть 


1,4 


16,4 | 20,8 | 25,0 


о, 


0,9 


1,7 


30,6 


Втулки переходные с пазом для крепления инструментов клином 


(исполнение Г) ГОСТ 13599 — 78 


Исполнение Г 


Лонус 
№0036 ГОСТ 2848-75 


Сталь 4ОХГОСТ 4543-77 или СТАЛЬ 45 
ГОСТ 71050-74 ИКС 40-95 


Размеры 
заготовки 


мм 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной 
детали 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный конус, 


с припуском под шлифование, обточить фаску, свер- 
лить отверстие, расточить конус Морзе с припуском 

под шлифование, подрезать торец, центровать, обто- 

чить диаметр под лапку 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстия под 
окна 


Фрезерная. Фрезеровать два окна и фаски в окнах 
Фрезерная. Фрезеровать лапку 


Слесарная. Припилить окна, притупить острые кром- 
ки, зачистить заусенцы, маркировать 


Термическая. Калить НВС 40 - 45 
Гальваническая. Оксидировать 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 
предварительно 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 
окончательно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 
предварительно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 
окончательно 


КАРТА 18 
Лист 1 


26 
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285 |333 |395 |472 


Штучное время, мин 


1,0 |1,4 [2,2 [3,2 [43 [62 


23,0[30,0149,0|63,0180,0190,0 


2,4 |2,8 [3,2 4,0 |4,2 14,8 


12,6|14,0116,0]17,2119,6121,2 
3,8 |4,5 |6,8 [7,0 17,4 |9,0 


1,6 12,6 |3,2 |3,6 14,2 |4,7 


10,5112,5|16,7117,0117,6|20,8 
13,2115,7119,2|20,0|20,9|24,2 
5,2 16,2 |8,2 19,2 12,0|16,0 


6,3 [7,4 [9,8 [10,8113,3 [17,3 


Втулки переходные с пазом для крепления инструментов клином КАРТА 18 
(исполнение П) ГОСТ 13599 — 78 Лист 2 
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Исполнение Г 
ИОНУС Морзе ГОСТ 2848-75 


ры 
> 
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3 Юе 
но ©= ор 
оНиС 
Морзе ГОСТ 2848-75 
э 5 80 1100 |120 
сталь 40 хГОСТ 4549-7/ или сталь 49/[0677050-7%; р [ов [48 [68 [87 [108 128 
НИС 40-45 
180 365 |407 |507 |607 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной |1,0 |1,4 [2,2 |2,4 |3,5 [4,6 
детали | 


Токарная. Подрезать торец, центровать, сверлить от- |26,0 34,8|42,0]56,0]70,0192,0 
верстие под конус, расточить конус с припуском под 

шлифование, обточить наружный диаметр О. и ради- 

усы, подрезать второй торец, центровать, обточить ди- 

аметр под лапку, обточить наружный конус с припус- 

ком под шлифование 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстия под — 14,2 14,7 6,0 |6,4 |7,3 
окна 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать два окна на ци- | — |18,9|24,0]25,7|29,51|31,7 


линдрической части втулки, фрезеровать окно шири- 
ной а, фрезеровать фаски в окнах 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лапку 3,4 |4,5 |6,0 |7,0 17,2 |7,8 
Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус |2,4 |3,7 |4,8 |5,1 |5,4 [5,8 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус |1,0 [1,3 11,5 |1,7 11,8 [2,2 


Слесарная. Припилить окна, притупить острые кром- |2,1 |3,6 [4,2 14,7 |5,3 |6,3 
ки, зачистить заусенцы, маркировать 


Термическая. Калить НКС 40 — 45 рые | ыы 
Гальваническая. Оксидировать О Е О Е Я 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус |7,5 |11,0|13,3115,5118,5 119,9 
предварительно 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус |9,3 |13,7|16,5119,3121,0123,2 
окончательно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 8,9 [14,0116,5118,4120,4 [23,3 
предварительно и окончательно 
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Втулки переходные для концевых фрез с коническим хвосто- 
виком ГОСТ 13789 — 68 КАРТА 19 
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Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- | 1,0 Е05 м 68 Г 
тали 

Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие Ч4,, рас- | 24,0 | 26,0 | 28,5 | 33,0 
точить внутренний конус Морзе с припуском под шли- 

фование, обточить наружный диаметр >, обточить фас- 

ку, подрезать второй торец, обточить наружный диаметр 

Ч>, расточить фаску, обточить наружный конус Морзе с 

припуском под шлифование 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыски в размер 5 .|1,9 [2,1 |2,5 | 2,7 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 8 137 [48151 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе 0.9 1.0 1782. :1,5 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, |0,9 |1 |1,3 | 1,5 
маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 — 40 = к г Е 
Гальваническая. Оксидировать — = = - 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 9 › ОН, | 15,5 
Морзе предварительно 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 9.5 113,7. 116,5 | 19.3 
Морзе окончательно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 4,0 [5,0 [6,4 | 7,5 
Морзе предварительно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 4,9 [6,1 [7,6 19,0 
Морзе окончательно а 


Втулки переходные с конусностью 7:24 для концевых фрез 


с коническим хвостовиком ГОСТ 13790 — 68 


спаль 49ХГОСТ 4943-7/; НАС 95-40 


Наименование и содержание операции 


а 
‚> 
9 
3 
> 
1% 
о 


Основные 
размеры, 


9В 

оф 

[9 

© 

> | -- 

21°о 
<= 
— 
с^ 
о 


ь 
а 
дл 
{И 
о 
о 
мл 
м 
а^ 


— 
> 
а ы 
5 ке) 
[®) 
= 
мл |) 
а м 
5%) 
|9 
|[>) 


©^ 


— [5 
— 
п 
[© *) — 
> > 
© 
— [о 
(=>) <=> 
{*) © 
— ь 
с^ с^ 
№ © 


Размеры 
заготовки, 
мм 


Г 121 1146 |207 | 267 


Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- | 1,8 22 |391 169 


тали . 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, свер- 26,4 


39,0 |40,7 | 55,7 


лить отверстие 4, расточить конус Морзе с припуском 
под шлифование, обточить наружный диаметр Оз с под- 
резанием торца, обточить наружный диаметр Р,, | 
обточить фаски, подрезать второй торец в размер Г, обто- 
чить наружный диаметр, обточить конус 7:24 с припус- 
ком под шлифование с подрезанием торца в размер 1,, 
проточить канавку для выхода шлифовального круга, 


расточить фаску, обточить фаски 


Слесарная. Разметить пазы 


2.0 12.0 |2,2. | 2,4 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать пазы с переуста- |5,2 |5,5 6,7 | 7,4 


новкой 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 3,0 14,8 |5,0 |5,5 


Морзе 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 7:24 17 124 120 152 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, |1,8 |2,0 |2,0 Руд 


снять фаски, маркировать 
Термическая. Калить НКС 35 — 40 


Гальваническая. Оксидировать 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 8. 135 |155 |185 
предварительно 

Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 10,8 116,5 |19,3 | 21,0 
окончательно 

Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 6,8 1|10,2 110,2 | 14,8. 


7:24 предварительно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 7:24 |8,4 [12,7 [12,7 15,4 


окончательно 


-Я 


Втулки переходные с конусностью 7:24 и торцовым пазом 
для фрезерных оправок ГОСТ 13791 — 68 


Основные 


размеры, 


Гтель 404 ГОДУ 4543-7/; 18640-45 


Размеры 
заготовки, 
мм 


Наименованиеи содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 
тали 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4,, свер- 
лить отверстие 4, расточить конус Морзе с припуском 
под шлифование, обточить наружный диаметр О., обто- 
чить наружный диаметр О, подрезать торец бурта, обто- 
чить фаски, подрезать второй торец в размер Г, обточить 
наружный диаметр, обточить конус 7:24 с припуском 

под шлифование с подрезанием торца в размер 1, , про- 
точить канавку для выхода шлифовального круга, расто- 
чить фаску, обточить фаску 


Слесарная. Разметить пазы 


Горизонтально-фрезерная; Фрезеровать два паза с переуста- 
новками, фрезеровать паз на торце 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус Морзе 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 7:24 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, 
маркировать 


Термическая. Калить НВС 40 — 45. 
Гальваническая. Оксидировать 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус Морзе 
предварительно 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус Морзе 
окончательно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 7:24 
предварительно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 7:24 
окончательно 
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Штучное время, 
мин 


1,8 |2,2 | 6,4 


24,8 | 32,4 | 48,2 


Е И 
15,0 | 16,4 | 16,8 


8,4 |12,7 |15,4 


Втулки переходные без лапки к токарным станкам для 


инструмента с коническим хвостовиком ГОСТ 13793 — 68 


Основные 
размеры, 
мм 


4 


у 


АонуС 

МорЗе ГОСТ 2848-15 
/ 
Сталь 40ХГОСТ 4943-Й//; НЕС 38-40 Размеры |Ш 
заготовки, 
мм 


н 


—_ ции —————щ———_ 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной 
детали 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, 
сверлить отверстие 4| ‚ расточить конус Морзе с при- 


пуском под шлифование, подрезать второй торец, рас- 


точить фаску, обточить наружный диаметр, обточить 
конус Морзе с припуском под шлифование 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 
Морзе 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 
Морзе 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять зау- 
сенцы, маркировать 


Термическая. Калить НКС 35 — 40 
Гальваническая. Оксидировать 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 
Морзе предварительно 


Внутришлифовальная. Шлифовать внутренний конус 
Морзе окончательно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 
Морзе предварительно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный конус 
Морзе окончательно 
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Штучное время, мин 


0,9 |1,0 11,1 11,4 |2,0 


и 


9,5 


3,0 


к, 


24,6 26,7130,0] 38,8 


3,0 |3,7 14,8 |5,1 


0,8 11,0 1,2 11,5 


8,7 |11,0113,3115,5 
10,8\13,7|16,5119,3 
4,0 15,0 |6,4 17,5 


4,9 16,1 [7,6 19,0 


59 


Втулки переходные поводковые к борштангам с пводковым 


хвостовиком ГОСТ 13794 — 68 


Основные |П 
размеры, 


У сталь 40 ГОСТ 4543-71; 
иИ640-45 


Размеры 


аготовки 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной 
детали 

Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить 
и нарезать резьбу в отверстии Ч;, зенковать отверстие, 
подрезать торец, центровать торец, сверлить отверстие 
4, расточить отверстие 4 с припуском под шлифование, 
сверлить отверстие 4 ›, зенковать фаску, расточить фас- 
ку, обточить наружный диаметр В с припуском под 
шлифование, обточить 4, с припуском под шлифование, 
обточить радиус 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстия 4х, ад, 
зенковать фаски, нарезать резьбу в отверстии 4. 
Слесарная. Разметить пазы 

Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размер Ъ 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать Т-образный паз 
Слесарная. Снять заусенцы, притупить острые кромки, 
маркировать 

Термическая. Калить НВС 56 — 60 

Гальваническая. Оксидировать 

Центрошлифовальная. Шлифовать центр 
Внутришлифовальная, Шлифовать отверстие 4 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружные диаметры 
Ч и, 

Слесарная. Калибровать резьбу а 4И 95, запрессовать 
опору, собрать штифт с корпусом, завернуть винт и упор 


40 


и 
> 
—9 
-3 
‚> 
[1% 
> 


8. 

л 
мл 
дл 
— 
|<) 
= 
© 
|=) 


хх [о -— 

[о дл [о 
> 5 хх | ыы 
© [9 ю ©^ 

с^ 

|) 

= 

© 

со 

© 


ыы 
ры 


Мб М8 


М12 х 1,25 


198 |249 |259 


х.= 
= — 
о 
2 


Штучное время, мин 


1,4 | 1,6 | 2,2 [2,6 | 3.4 


21,0 24,0 27,4 33,4 40,8 


0,5 10,6 [0,7 10,8 |0,85 
14,3116,7|24,5 32,5|35,6 
12,1112,5|17,4 23,2|24,0 


2,8 |3,2 |3,4 В,5 13,5 


Втулки переходные с буртиком и отверстием конус Морзе к 
токарно-револьверным станкам ГОСТ 17178 — 71 
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Сталь 40ХГдсТ 4543-И/ или сталь 4 


Размеры 
ГОСТ 1050-74; #К645-50 


заготовки 


мм 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной 1,0 11,1 11,4 11,8 12,2 


детали 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр 17,4119,2121,3126,5 30,0 
О 1, обточить фаску, сверлить отверстие под лапку, рас- 

точить конус Морзе с припуском под шлифование, под- 

резать торец, центровать торец, обточить наружный ди- 

аметр О с припуском под шлифование, проточить ка- 

навку для выхода шлифовального круга, обточить фас-` 

ку, обточить фаску [, х 10° 

Слесарная. Разметить паз | 1,2 |1,2 11,3 11,4 | 1,4 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать торцовый паз, фаски | 9,2 |9,6 |10,0]10,7 11,6 
в пазу и лыску в размер Н 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 2,4 |3,0 |3,7 14,8 |6,0 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр р 1,8 11,9 [2,2 12,8 |3,6 
и торец 


Слесарная. Зачистить фаски на торцовом пазе, зачистить Е ВЕ, 125 
лыску, маркировать 


Термическая. Калить НВС 45 — 50 ыы 


Гальваническая. Оксидировать ыы фа р Чо а 


рительно 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе оконча- 9,3 110,8113,7116,5 19,3 


тельно 


Кругошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 6,2 |7.0_ 17,6 [10,5 12,8 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе предва- 1.5 №7 11.0415>15.5 
и торец 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус под углом 10° 1,2 |1,4 11,4 11,5 


РИ 
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Втулки переходные на конус Морзе к револьверным 
автоматам МН 1204 — 60 КАРТА 25 


р(в6) 19,05 |25,4 


Сталь 97 ГОСТ 1435-74; ИВЕ45-00 


Размеры 


заготовки, 


Наименование и содержание операции Штучное 
время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1 р 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить отверстие, 13,0 |13,6 
расточить конус Морзе с припуском под шлифование, обточить на- 

ружный диаметр О с припуском под шлифование, обточить фаску, 

подрезать торец, обточить фаску 


Слесарная. Разметить паз 2. (№9 
Горизонтально-фрезерная. Прорезать торцовый паз 4,4 |4,7 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 2,4 |3,0 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 2,0 |251 
Слесарная. Притупить острые кромки, опилить фаски в торцовом. 1,2 |1,4 


пазе, маркировать 
Термическая. Калить НВС 45 — 50 = ==: 


Гальваническая. Оксидировать — — 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно а ь о 
Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно 9,5 |108: 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 7,1 17,4 
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Втулки поддерживаюшие к оправкам для горизонтально-фрезерных 


станков ГОСТ 15072 — 75 


Я 5, 
т пи 


ИЕ 


Сталь 20/067 4543-7/; № 08—12; 
И8б96-60 


Размеры 
заготов- 
ки, мм |Г 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной 
детали 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, 
расточить отверстие 4, расточить отверстие 4 с 
припуском под шлифование, расточить фаску, об- 
точить наружный диаметр Р до кулачков с припус- 
ком под шлифование, обточить фаску, подрезать 
второй торец, расточить фаску, обточить наружный 
диаметр РО с припуском под шлифование, обточить 
фаску 


Горизонтально-протяжная. Протянуть шпоночный паз | 0,7 


в размер Би1 


Слесарная. Зачистить заусенцы, снять острые кромки, | 1,5 


маркировать 


Термическая. Цементировать В 0,8 — 1,2, калить 
НВС 56 — 60 


Гальваническая. Оксидировать 
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Штучное время, мин 


1,7 |2,0 [2,0 [2,4 [2,4 |5,8 


12,8|14,3115,6 17,6 |20,8128,4 


0,7 10,7 10,7 10,8 |0,8 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец | 11,61 14,3|16,6|18,4120,2125,6 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диа - 
метр О 


у Плоскошлифовальная. Шлифовать второй торец 


7,8 |8,4 |8,4 |11,8111,81|19,0 


3,6 |4,2 14,2 М7 И,7 |6,7 
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Втулки переходные быстросменные жесткие для метчиков 
ГОСТ 15936 — 70 


Основные 
размеры, 


И 
_ Сталь 20Х ГОСТ 4543-И/: 0,8-12; | 
НАС 96-60 


Наименование и содержание операции 


Размеры 
заготовки, 
мм 


`Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить отвер- 


стие под квадрат, расточить отверстие 4 с припуском под шли- 
фование, расточить канавку для выхода шлифовального круга, 


обточить наружный диаметр О с припуском под шлифование, 
проточить канавку, проточить 4., обточить радиусную канав- 
ку, обточить фаску, подрезать второй торец, обточить конус 
под углом 5_, расточить аз, расточить внутреннюю сферу, об- 
точить фаску, расточить фаску 


Долбежная. Долбить квадрат 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие 47; зенковать и 
развернуть отверстие Чв 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать выемки 


Слесарная. Разметить торцовый паз 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать торцовый паз (испол- 
нение П) 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, 
маркировать 


Термическая. Цементировать В 0,8 — 1,2, калить НВС 56 — 60 
Гальваническая. Оксидировать 

Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус 


Слесарная. Полировать выемки, собрать стопор и кольцо с 
корпусом 
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м 
[3 [75 109 | 113 


Штучное время, 
мин 


1,2 11,3 |1,7 11,9 
16,9|20,7| 26,51 27,8 


4,3 [4,5 4,0 141 


Втулки зажимные для инструмента с цилиндрическим хвосто- 
виком (корпус) ГОСТ 18069 — 72 КАРТА 28 


Эа 
Е ь 
МЕ 


Размеры 


сталь 47 [067 1499-74; НЕС 55-60 


заготовки, 


12 


Е | 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину двух де- | 0,4 | 0,5 | 0,6 | 0,65 
талей 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4 с при- | 6,7 |7,0 | 7,5 | 8,3 
пуском под шлифование, расточить фаску, обточить 
наружный диаметр О с припуском под шлифование, 
обточить фаску, проточить канавку, отрезать деталь, 


подрезать торец, расточить фаску, обточить фаску 


Слесарная. Разметить паз 0,6 |0,6 10,6 10,7 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз шириной /, | 1,3 | 1,3 | 1,4 | 1,5 
Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кром- 1,1 1,1 1,3 1,3 
ки, маркировать 

Термическая. Калить НВС 45 — 50 ет. м = 
Гальваническая. Оксидировать -- — — — 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие а | 6.7 |855 |922 |102 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О | 5,8 |6,1 |6,3 6,6 


Плоскошлифовальная. Шлифовать два торца 2.2 3,1 3,5 |3,6 


Слесарная. Собрать втулку с сухарем 2.0. | 2.6. [2,8 2.9 
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Втулки зажимные для инструмента с цилиндрическим хвосто- 


виком (сухарь) ГОСТ 18069 — 72 КАРТА 29 


. 


и й 
заготовки, 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Сталь 97 ГОСТ №95 -4 : Ир 45-9 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину шести де- |0,17 0,18 | 0,191 0,22 


талей 

Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие с при- 2,4 |2,6 |3,1 | 3,4 
пуском под шлифование, расточить фаску, проточить 

канавку, отрезать заготовку в размер [,, подрезать 


второй торец, расточить фаску 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, Ь1 11,2 |1,3 | 1,3 


маркировать 
Термическая. Калить НВС 45 — 50 — — = = 
Гальваническая. Оксидировать ы Е — = 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие а 3,0 [3,0 |3,3 | 3,4 
Круглошлифовальная. Приват наружный диаметр р 11,8 [1,8 [1,8 |2,2 


Абразивно-отрезная. Разрезать 0,36 10,36 10,46 1 0,5 
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Втулки зажимные с буртиком для инструмента с цилиндрическим 
хвостовиком ГОСТ 18070 — 72 
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Основные 
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сталь 97/067 1434-74; 
НИКС 49-50 


|| 
те) 


14,0 31,048, 5163,5 
заготовки, 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали И ПРИ 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О}, 12,51 14,31 17,2119,3 
обточить наружный диаметр В с припуском под шлифование, 
проточить канавку для выхода шлифовального круга, обточить 
_ фаску, сверлить отверстие 4 и расточить с припуском под шли- 
фование, подрезать торец, обточить фаску 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размер Ь, остав- 20 [2.1 2,2 [2,3 
ляя перемычку 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыску в размер 1 1,6 |1,7 [1,8 [1,9 
Слесарная. Притупить острые кромки, маркировать 14 11.5 15 16 
Термическая. Калить НВС 45 — 50 = |- |- |- 
Гальваническая. Оксидировать И О 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 11,0]12,2]13,8118,5 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Ри 6,1 [6,7 [8,8 19,4 


торец буртика в размер / 


Абразивно-отрезная. Прорезать пазы 6; иБ 7 18 19 [2.0 


Втулки для плашек к патронам для нарезания резьбы на токарных 
станках ГОСТ 21939 — 76 КАРТА 31 


Основные 


размеры, 


мм 


7—5 р 
р 


ль че: 
| 


1Размеры 


А заготовки, 
и. Сталь и и ры р т 1 а 
Наименование и содержание операции Штучное вре- 
мя, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,2 11,4 11,4 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, расточить отвер- | 10,8|12,6 13,9 
стие 4 с припуском под шлифование, расточить канавку для выхода 
шлифовального круга, обточить наружный диаметр Р с припуском 

под шлифование, обточить фаску, подрезать торец, обточить наруж- 

ный диаметр РО, обточить фаску 


Сверлильная. Разметить и сверлить четыре отверстия под резьбу М4, | 9,2 |9,2 |9,2 
четыре отверстия Фб мм 


Слесарная. Нарезать резьбу М4, притупить острые кромки и снять 2 25: |2, 
заусенцы 


Термическая. Калить НЕС 30 -— 40 И 


Гальваническая. Оксидировать А В 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец 6,9 |7,8 19,5 
Плоскошлифовальная. Шлифовать торец 20: 12,2. | == 

Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Р и торец 6.799 1253 
Слесарная. Калибровать вар 29 |350’ |555 
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Втулки пля метчиков к патронам для нарезания резьбы на то- 
карных станках ГОСТ 21940 — 76 КАРТА 32 


Основ- 
ные раз- 
мм 


М20х| МЗох 
х1 х1 
8 


: 
57. 


Сталь 20Х [057 4943-71; НВС 96-62: 08- 12 


Размеры! р 
заготов- 
ки, мм Ё 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- |1,2 1,4 2 1,8 
тали 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие под ква- |13,4 |14,7 |18,9 | 20,5 
драт а ха, расточить отверстие 41, нарезать резьбу, рас- 

точить отверстие на глубину 5 мм, расточить канавку, об- 

точить наружный диаметр р с припуском под шлифова- 

ние, обточить фаску, подрезать второй торец с припус- 

ком под шлифование, расточить отверстие 4 с припус- 

ком под шлифование, расточить канавку для выхода 

шлифовального круга, обточить наружный диаметр О, 

начисто, расточить фаску, обточить фаску 


Долбежная. Долбить квадратаха 4,8 15,0 15,5 16,5 
Сверлильная. Разметить и сверлить четыре отверстия 4.3, |5,2 |5,5 [5,5 |5,7 


отверстие 4,; зенковать фаску и нарезать резьбу в от- 
верстии 4. 


Слесарная. Притупить острые кромки и снять заусенцы, 12,0 |2,0 |2,1 |2,2 
маркировать | 


Термическая. Цементировать 1 0,8 — 1,2, калить НВС — — — — 


56 — 62 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 8,5 [7,0 17,0 19,8 
Плоскошлифовальная. Шлифовать торец 20 122 124 120’ 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр р [6,4 17,0 18,0 19,7 


Слесарная. Калибровать резьбу 1 1 ЧЕТ ЧР 
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Втулки к патронам для плашек к токарно-револьверным 
станкам (корпус) ГОСТ 21942 — 76 


Основ- |О) 
А ные раз- 
меры, Г. 
мм 
4; (Н9) 


сталь 49 ГОСТ 1090-#; 
НАС 39-40 


Размеры | О 
заготов- 
ки, мм |Г 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О, 
до кулачков, обточить наружный диаметр О, ‚ обточить фас- 
ку, подрезать торец, обточить наружный диаметр О, обточить 
две фаски, центровать торец, сверлить отверстие 4, на про- 
ход и отверстие 9 под зенкерование, зенкеровать отверстие 

4 под расстачивание, расточить отверстие 4, ‚ расточить канав- 
ку шириной 2 мм, зенковать фаску, сверлить, зенкеровать и 
расточить отверстие 4. с припуском под шлифование, рас- 
точить канавку, зенковать фаску 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать шпоночный паз 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно под углом 30° 


Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаски и наре- 
зать резьбу в отверстиях 42, 9, иа; 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, 
маркировать 


Вертикально-фрезерная. Калибровать шпоночный паз 
Термическая. Калить НВС 35 - 40 

Гальваническая. Оксидировать 

Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4. и торцы 
Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, собрать сухарь 


с корпусом, завернуть шесть (исполнение 1) или семь (ис- 
попнение П) винтов : 
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Штучное время, 
мин 


1,9 13,6 14,3 14,3 
21,6|30,0 34,01 36,5 


ЬТ 17 |9 |659 
о а, Зе 
10,41 12,4 13,0114,0 


В 16 |9 | 


1:5 |15э |6 |0 


12,0116,0] 19,5128,9 
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Втулки к патронам для плашек к токарно-револьверным 
станкам (сухарь) ГОСТ 21942 — 76 


63 Основные 
7 


А-А Уд У) размеры, 


Размеры 


сталь 9У7/0СТ 1435- заготовки, 
А - 74; НС 45-50 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 10 деталей 


| Вертикально-фрезерная. Фрезеровать с четырех сторон в раз- 
меры В и Н, фрезеровать торцы 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие, зенковать от- 
верстие 


Горизонтально-фрезерная. Разметить и разрезать заготовку 
на 10 частей в размер 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать скос 
Слесарная. Притупить острые кромки 

Термическая. Калить НКС 45 — 50 

Шлифовальная. Шлифовать плоскости в размер НиВ 
Шлифовальная. Шлифовать скос под углом @ 


Гальваническая. Оксидировать 
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Штучное время, 


мин 
01 1.0121 0,12 


0,81 09 09 


15 | 15 | 16 


р В 
1,0 | 1,0 | 1,0 
0,5 | 0,3. | 0,3 


Втулки к патронам для метчиков к токарно-револьверным 
станкам ГОСТ 22628 — 77 КАРТА: 5 


вы 
© 


Основ- | 0(26) 
ные раз- 
меры, 
мм 


[> 
©о 


| [9 |9) 
л л ©^ 
©^ 
>. 


|) 
со 


М12х! М20х| М2 7х и 
х1 х1 


2 


ЕЕ 


ди 


слаль 97Г0С7 1439-74, ИКС 49-00 


Размеры | О 
заготов- 
ки,мм |Г 


[9% 
|9 
[9] вы = |9) — < 
№) — с^ > — 
|[5®) 
вы 
п 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- | 1,1 2 1653 1,4 
тали 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр | 11,2 |12,2 |16,0 |16,6 
р с припуском под шлифование, обточить фаску, свер- 

лить отверстие под квадрат, расточить отверстие 4, расто- 

чить канавку, расточить фаску, подрезать второй торец, 

обточить фаску, расточить отверстие под резьбу, расто- 

чить канавку, нарезать резьбу 4, 

Долбежная. Долбить квадрат а ха 4,8 |5,0 15,5 |6,5 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыску в размер {1 Во ыы 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие 4. Ут 1..2 


Слесарная. Притупить острые кромки и снять заусенцы, 0,8 |0,8 10,9 ГР 
маркировать 


Термическая. Калить НВС 45 — 50 — — _ — 
Гальваническая. Оксидировать — _ ИА 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие а оо 5 9 Ша 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О |6,4 |6,7 16,9 17,4 
Плоскошлифовальная. Шлифовать торец 1,8 120 120 122 
Слесарная. Калибровать резьбу 0,9 10,9 [0,9 10,9 


ки 


Втулки направляющие для державок к револьверным 


автоматам МН 1190 — 60 КАРТА 36 


Основные 


размеры, 


Ан. я-а. УМ мм 


Е 
Спаль 49 1007 1090-7%; 
ИКС 40-49 | 
. Размеры |9) 20 р 


- заготовки, 
мм Г 20 и 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 0,81 0,81 1,011,0 | 1,0 


тали 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлитьи | 7,4 | 7,6 | 7,9 | 8,1 | 8,5 
зенкеровать отверстие 4 с припуском под шлифование, 

зенковать фаску, обточить наружный диаметр О}, обто- 

чить наружный диаметр Р с припуском под шлифование, 

проточить канавку, обточить фаску, подрезать торец, об- 


точить фаски 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыску о: 
Слесарная. Притупить острые кромки, маркировать И ПИ К В 


Термическая. Калить НКС 40 — 45 КЕ ПК ОА СВ 


Гальваническая. Оксидировать В О 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие а 6016,2] 6,4 | 6,6| 6,8 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Р 5,0 |5,015,6 |5,6 | 5,6 
и торец 


Е 


Оправки с торцовой шпонкой и коническим хвостовиком с лапкой КАРТА 37 


для торцовых фрез ГОСТ 13041 — 83 


Основ- 
ные раз- 
Ионус Морзе с 
ГС 2948-75 в 

мм 


сталь 20х или 

18ХГТ ГОСТ 4943-7/; 

А 08-/2:6756 -60 
Размеры! О 
Заготов- 


ки, мм |Г, 
Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 
тали 

Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить 
отверстие 4, , зенкеровать отверстие Ч>, центровать торец, 
нарезать резьбу в отверстии 4, ‚ обточить наружный диа- 
метр О, подрезать второй торец, центровать торец, обто- 
чить диаметр под лапку, подрезать скос на торце, обто- 
чить наружный диаметр 4 с припуском под шлифование, 
подрезать торец, проточить канавку для выхода шлифо- 
вального круга, обточить фаску, обточить конус с при- 
пуском под шлифование | 

Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать две лыски на торце 
окна | 

Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать торец с припуском 
под шлифование и два паза шириной 2 мм 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лапку 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус 
Слесарная. Припилить окно, снять заусенцы и притупить 
острые кромки, маркировать 

` Термическая. Цементировать В0,8 — 1,2, калить НВС 

56 — 80 

Гальваническая. Оксидировать 

Центрошлифовальная. Шлифовать центра 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр а 
и торец . 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус предварительно 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус окончательно 
Плоскошлифовальная. Шлифовать торец 

Слесарная. Завернуть винт 


54 


/ 


Штучное время, мин 
1:4, |2,6 12,6 |3,2 3,2 


23,428,8] 31,91 36,8|40,2 


Оправка с продольной шпонкой и коническим хвостовиком с лап- 
кой для торцовых фрез ГОСТ 13042 — 83 КАРТА 38 


> 
с^ 
л 
с^ 


Основные 
размеры, 
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уд = 
ря 7067 2848-95 8,5 21 
Гпаль 20Х или 18ХГТ ГОСТ 4949-7/; заготовки, 

1 08-12. Н8С 96-60 мм 165| 245 |307 

ь Наименование и содержание операции Штучное вре- 
мя, мин 

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,4 1,7 120 
Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить отверстие 21,4 26,030,2 
4, , зенковать отверстие 4, , центровать торец, нарезать резьбу в от- 
верстии 4, ‚ обточить наружный диаметр О, подрезать второй торец, 
центровать торец, обточить диаметр под лапку, подрезать скос на 
торце, обточить наружный диаметр 4, подрезать торец, проточить 
канавку для выхода шлифовального круга, обточить фаски, обто- 
чить конус Морзе с припуском под шлифование 
Сверлильная, Разметить и сверлить отверстие под окно а 1.5 16 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 6,2 |6,6 [7.2 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать две лыски на торце окна 3,8 |4,6 14,8 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать паз 3,7 |4,1 14,4 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лапку 3,8 | 4,5 | 6,0 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе О 162. 
Слесарная. Припилить окно, снять заусенцы и притупить острые 3,0 14,0 15,0 
кромки, маркировать 
Термическая. Цементировать П 0,8 — 1,2, калить НВС 56 — 60 — |- |- 
Гальваническая. Оксидировать п 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра 1.0 10 110 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр 4 и торец 6,8 18,5 110,0 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно 4,5 |5,8 [6,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно 3,5 6,9 176 
Слесарная. Завернуть винт 1,3 11,4 11,6 


Оправки для насадных зенкеров и разверток (корпус) 
ГОСТ 13044 — 83 КАРТА 39 


250 |380 450 


Основ- 
ные 

разме- 
ры, мм 


385 427 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Сталь 20010074549 -7/, 1690-95 


— 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де-| 1,3 |1,9 255 |350 
тали 


Токарная. Подрезать торек, центровать торец, подрезать | 20,0 |29,2 |36,2 |45,0 


торец, центровать торец, обточить конус хвостови- 

ка с припуском под шлифование, обточить ди- 

аметр под лапку, обточить фаску, обточить диа- 

метр 43, обточить диаметр 4 с припуском 

под; шлифование, проточить две канавки под резьбу, об- 

точить диаметр под резьбу Ч›, нарезать резьбу >, обто- 

чить конус 1:30 с припуском под шлифование, обточить 

фаску 

Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно 155 116 |220 194 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 5,7 |6,0 17,5 18,3 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать две лыски на торце | 3,6 |4,4 |5,2 |538 
окна 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лапку 3,4 [4,5 16,2 17,0 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать шпоночный паз 2,9 |3,4 [3,5 [3,5 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыску | 0,7 |1,4 [2,0 [2,5 
Круглошлифовальная, Шлифовать конуса | 3,4 |5,0 |6,0 [6,8 | 
Слесарная. Припилить окно. Зачистить заусенцы и при- 2 33.11 3.3 


тупить острые кромки, маркировать 
Термическая. Калить НВС 50-55 — — ее == 
Гальваническая. Оксидировать — = т в 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра 0,8 11,2 11,4 11,8 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус хвостовика 8,1 12,7 115,0 |16,7 
предварительно и окончательно 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус 1:30 предвари- |7,3 10,0 [13,3 14.9 
тельно и окончательно 


Круглошлифовальная, Шлифовать наружный диаметр а 13,8 6 66,3 17,9 
сопряжения с поводком 


Слесарная. Завернуть гайку, собрать корпус с кольшом 3,8 3,9 В,9 3,9 


56 


Оправки для насадных зенкеров и разверток (поводок) 


ГОСТ 13044 — 83 


КАРТА 40 


Основные |9) | ие [зв [65 90. 120 
размеры, 


таль 4 ОХ ГОСТ 4943-71; НЕС 40-49 


заготовки, 
мм 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 


тали 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, расто- 
чить отверстие 4 с припуском под шлифование, расточить 
фаску, обточить наружный диаметр О, обточить фаску, 


подрезать торец 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать уступ 
Протяжная. Протянуть паз в размер с, иЪ 


Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу в 
отверстии 4, 


Слесарная. Снять фаски на уступе, зачистить заусенцы 
и притупить острые кромки, маркировать 


Термическая. Калить НВС 40 — 45 

Гальваническая. Оксидировать 

Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец 
Плоскошлифовальная. Шлифовать уступ 


Слесарная. Калибровать резьбу 4, ‚ завернуть винт 


Штучное время, мин 


1,2 


6,9 


1,5 


0,8 


22 


2,4 


1,4 |2,2 |2,8 |4,9 


19 


0,8 


р 


2,4 


11,816, 


2,4 


0,8 


3,6 


0,8 


14,8 17, 


р, 


2.6 


2 |255 


23,9 


Оправки с хвостовиком конусностью 7:24 и торцовыми шпонками 
для насадных торцовых фрез (корпус) ГОСТ 13785 — 68 КАРТА 41 


ВИ 44,45 ия 107,95 


Основные 
размеры, 
мм 


Ё 135 195 |286 


заготовки 
мм 


Сталь 20Х или ИВ ХГУ ГОСТ 4549-11; 
108-12: Аб 95-40 


Наименование и содержание операции Штучное вре- 
мя, мин 
Е ое 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали | 1,7 2,4 14,9 


Токарная. Подрезать торен, сверлить отверстие Ч, сверлить | 25,7 | 37,0 |53,0 
отверстие 4., расточить центр под углом 609 с припуском 
под шлифование, расточить фаску под углом 120 ‚ нарезать 
резьбу в отверстии Ч,, обточить наружный диаметр О, обто- 
чить наружный диаметр 4 с припуском под шлифование, 
подрезать торец с припуском под шлифование, проточить 
канавку для выхода шлифовального круга, обточить фаску, 
подрезать второй торец, сверлить центровое отверстие, рас- 
точить центр под углом 60` с припуском под шлифование, 
расточить фаску под углом 120”, нарезать резьбу в центро- 
вом отверстии, обточить наружный диаметр О, проточить 
канавку для выхода шлифовального круга, обточить фаску, 
обточить конус 7:24 с припуском под шлифование 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 ты 121 97 
Слесарная. Притупить острые кромки, маркировать 0,7 |0,8 11,0 
Термическая. Цементировать № 0,8 — 1,2, калить НВС 35 — 40| — — — 
Гальваническая. Оксидировать Е- — — 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра под углом 60° а 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 предваритель- | 6,8 |10,2 |14,8 
1: (6) 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 окончательно 8,4 |12,0 |15,4 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр аи 76 18,0 18,4 
торец 
Слесарная. Калибровать резьбу, собрать поводок с корпу- а |2 127 


сом, завинтить винт 


58 


Оправки с хвостовиком конусностью 7:24 и торцовыми 
шпонками для насадных торцовых фрез (поводок) 
ГОСТ 13785 — 68 


Основные 
размеры, 
мм 


рлаль 20Х или 718 АГТ (0674943 -7/, 
й 08-/2; №ИС 98-60 


Размеры 
заготовки, 


мм 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 


Токарная. Подрезать торец с припуском под шлифование, сверлить 
отверстие 4 с припуском под шлифование, расточить фаску, обто- 
чить наружный диаметр О, ‚ подрезать торец в размер Н, подрезать 
торец в размер В, обточить наружный диаметр О, обточить фаски 


Слесарная. Разметить два паза 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать два паза на окружности | 
фрезеровать выступ с припуском под шлифование, фрезеровать ка- 


навки для выхода шлифовального круга 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, снять фаски, 
маркировать 


Термическая. Калить НВС 40 — 45, цементировать В 0,8 — 1,2 
Гальваническая. Оксидировать 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец 


Плоскошлифовальная. Шлифовать уступ 


| КАРТА 42 


р 
ее 
|-| |. 
В5: 
| 


Штучное вре- 


мя, мин 

р Е ВЕ 
10,9 17,5124,0 
5. 1. №0 
11,9113,3115,9 
Е 5 
6,8 |10,8 14,5 
2,8 14,0 [4 


ро 


Оправки с хвостовиком конусностью 7:24 и продольной шпон- 
кой для насадки фрез ГОСТ 13786 — 68 


Основные 

размеры, 

мм 

а(п6) 

Сталь 20Х или 1ВХГТ 8,5 
ИСТ 4543 -Т; ИИС 95-40 

заготовки, 

. 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 2,4 
тали 

Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4 ‚ свер- 
лить отверстие 4, , расточить центр под углом 60° с припу- 
ском под шлифование, расточить фаску под углом 120 | 
нарезать резьбу в отверстии Ч ‚ обточить наружный диа- 
метр О, обточить наружный диаметр О, , обточить наруж- 
ный диаметр 4 с припуском под шлифование, подрезать 
торец, проточить канавку для выхода шлифовального 
круга, обточить фаску, подрезать второй торец, свер- 

лить центровое отверстие, расточить центр под углом 

609 с припуском под шлифование, расточить фаску 

под углом 120`, нарезать резьбу в центровом отверстии, 
обточить наружный диаметр, проточить канавку для 
выхода шлифовального круга, обточить фаску, об- 

точить конус 7:24 с припуском под шлифование 


Слесарная. Разметить пазы 2,4 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать два паза на диа- 3,9 
метре О 

Вертикально-фрезерная. Фрезеровать паз для шпонки 4,1 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 | 1,8 
Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, 5 


снять фаски, маркировать 

Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить НВС — 

35 —40 

Гальваническая. Оксидировать — 
(6) 

Центрошлифовальная. Шлифовать под углом 60 0 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 предвари- й 

тельно 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 оконча- 8,9 
тельно | 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Чи |6,0 
торец 

Слесарная. Калибровать резьбу №2 


60 
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КАРТА 43 


160 


156 307 1407 


Штучное время, мин 


3,8 |4,0 [4,0 |8,1 


23,8|39,0]40,3141,6 68,5 


12,0112,613,0115,4 
7,0 17,4 18,0 18,4 ` 


2 а ый 


Оправки с коническим хвостовиком без лапки и продольной 
ипонкой для насадных фрез ГОСТ 13787 — 68 КАРТА 44 


[24 |4 | 4 
к 


Основные 
размеры, 


Абнус Морзе д 63 


ГОСТ 2848-75 , 
р м Ум 


г 


Наименование и содержание операции _ Штучное время, мин 


(таль 20Х или 18ХГТ 
ГОСТ 4543-71; НЕС 95-40 


Размеры 
заготовки, 
мм 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- | 1,2 |1,5 17 Ре 
тали | 
Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, , свер- [16,6 20,0 | 23,9 | 28,4 
лить отверстие 4,, расточить под углом 60’ с припуском | 

под шлифование, расточить фаску под углом 120`, наре- 

зать резьбу в отверстии 4 ‚ обточить наружный диаметр 


О, обточить наружный диаметр 4, подрезать торец Р с 
припуском под шлифование, проточить канавку для’ 
выхода шлифовального круга, обточить КЕ: под- 
резать второй торец, сверлить отверстие 5, расточить 
под углом 609 с припуском под шлифование, расто- 
ЧИТЬ и под углом 12009, нарезать резьбу в отвер- 
стии 45, обточить наружный диамеётр, обточить конус 
Морзе с припуском под шлифование, подрезать торец 
О, обточить фаски 

Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыски в размер 5, |8,2 |9,6 | 12,0 | 12,7 
фрезеровать паз для шпонки 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе О. В М В ВТ 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, 0.55: 10:55 30,7, 19,9 
маркировать 


В Цементировать 10,8 -— 1,2, калить НВС — — = = 
5 — 40 


Гальваническая. Оксидировать — = > ь. 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра под углом 60°. 10,8 10,9 |1,1 |1,1 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе предва- |2,7 [3,6 |4,5 | 4,5 
рительно | 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе оконча- |3,2 |4,5 |5,5 |5,5 
тельно 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр 9 |6,0 |7,2 |7,4 | 8,0 
и торец 


Слесарная. Калибровать резьбу Ца |1 16 а 
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Оправки с коническим хвостовиком без лапки и торцовыми шпон- 
ками для насадных торцовых фрез ГОСТ 13788 — 68 КАРТА 45 


[40 46 
т 
32 


М10 М!6 М20 


Основ- 


= 99 ные раз- 
Мл меры, 
мм 


АНУС Морзе 


$ сталь 20Х или 18ХГТ ГОСТ 4943-7/; #08-12; 
ИКС 95-40 Размеры | О 51 
заготов- 
ки, мм |Г 145| 190] 205 
Наименование и содержание операции Штучное вре- 
мя, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 16 Шт. 17 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, , сверлить отвер- |17,0|18,8121,0 
стие ао, расточить центр под углом 60` с припуском под шлифова- 
ние, расточить фаску под углом 1209, нарезать резьбу в отверстии 
Ч; , обточить наружный диаметр О, обточить и диаметр ас 
припуском под шлифование, подрезать торец Ос припуском под 
шлифование, проточить канавку для выхода шлифовального кру- 
га, подрезать второй торец, сверлить отверстие 4. ‚ расточить центр 
под углом 609 с припуском под шлифование, рабточить фаску под 
углом 1209, нарезать резьбу в отверстии 4., обточить наружный' 
диаметр, обточить конус Морзе с припуском под шлифование, под- 
резать торец О, обточить фаски 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыски в размер $ 1,4 |2,3 12,6 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать торец в размер В с припус- |6,5 17,0 [7,5 
ком под шлифование, фрезеровать два паза шириной 2 мм 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе 0,9 10,9 11,0 
Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, маркиро- 0,9 11 1,3 
вать 


Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить НВС 35 — 40 = |- |- 


Гальваническая. Оксидировать И МО 


Центрошлифовальная. Шлифовать центра под углом 60° 0,9 11,1 |1,2 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно 3,6 14,5 14,5 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно 4,5 [5,5 |5,5 
Круглошлифовальная, Шлифовать наружный диаметр 4 и торец 6,6 17,4 19,0 
Плоскошлифовальная. Шлифовать торец в размер В 16 1,7 118 
Слесарная. Калибровать резьбу 12 1,3 453 
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Оправки с цилиндрической цаифой и хвостовиком конусностью 
7:24 лля горизонтально-фрезерных станков ГОСТ 15067 — 75 КАРТА 46 


те Г ОЕ НИ И 


размеры, мм 
Г, 380|495| 358 | 513 648 646 | 746 


а 


1 16 23 29 
(27) 
9 М20х2 М27х2 М33х2 
НКС 56-60 | | 3 
14 


Размеры| р 107 


заготов- 
кора 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину од- 2,4 |2,6 |2,4 |2,6 |2,6 |4,2 |4,2 
ной детали 

Токарная. Обточить шейку под люнет, подрезать | 50,4] 54,8| 52,8] 56,0 63,4] 69,6 74,4 
торец, сверлить отверстие 4., расточить центровое 
отверстие, центровать торец, нарезать резьбу в от- 
верстии 4. , обточить цилиндрическую часть хво- 
стовика, проточить канавку для выхода шлифо- 
вального круга, обточить шейку под люнет, под- 
резать торец, центровать торец, обточить наруж- 
ный диаметр О., обточить наружный диаметр 

О, ‚ подрезать торец поводка, обточить 4 с при- 
пуском под шлифование, проточить канавки 

для выхода шлифовального круга, обточить 
диаметр под резьбу 4., обточить конус 7:24 с 
припуском под шлифование, подрезать второй 
торец поводка, обточить фаску 

Слесарная. Разметить пазы 1 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать два паза 14 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз под |1 
шпонку в размер (4 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 Зы 
Слесарная. Снять фаски в пазе поводка, снять 2,0 
заусенцы и притупить острые кромки, маркиро- 

вать 

Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить а 
НВС 58 — 60 

Гальваническая. Оксидировать | 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра №8 12,0 2,0: [2,2 2.6: 5.2 15,6 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружные ди- |15,2|16,8 15,0|18,0|21,7|24,0]26,0 
аметры 4, Ч, и торец 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 6,8 |6,8 6,8 17,0 17,0 |10,4110,6 
предварительно 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 8,4 18,4 8,4 8,6 8,6 |12,9113,1 
окончательно 

Слесарная. Калибровать резьбу 4. и 43, завер- 20 2592. [2,5 26 10.5 2,9 
нуть гайку | 


> 
г —. 


'Оправки с поддерживающей втулкой и хвостовиком конусностью КАРТА 47 
7:24 для горизонтально-фрезерных станков ГОСТ 15068 — 75 


(таль 20х или 7ВХГТ бт 4549-1/; 
Разме- р ь 107 
ры за- 
ГОТОВ- 477 |611 ТЕ 1234 
ки, мм 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину од- |2,7 |4,2 |4,2 |4,2 |5,0 

ной детали | 

Токарная: Обточить шейку под люнет, подрезать |60,3 | 84,8 |95,0 | 95,8 | 128,0 

торец, центровать торец, сверлить отверстие 4, 

расточить центровое отверстие, центровать торец, 

нарезать резьбу в отверстии 4. , обточить цилин- 
дрическую часть хвостовика, проточить канавку 

для выхода шлифовального круга, обточить шей- 

ку под люнет, подрезать торец, центровать торец, 

обточить наружный диаметр Од, обточить наруж- 

ный диаметр О, , подрезать торец поводка, обто- 

чить наружный диаметр 4 с припуском под шли- 

фование, проточить канавки для выхода шлифо- 

вального круга, обточить диаметр 4, ‚ обточить 

фаски, обточить диаметр 4., нарезать резьбу, 

обточить конус 7:24 с припуском под шлифова- 

ние, подрезать второй торец поводка, обточить 

фаску 

Слесарная. Разметить паз ГР. 

Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать пазы по- 4,2 

водка с переустановками 

Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз под 20,2 

ппюнку 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 3 

Слесарная. Снять фаску в пазе поводка, снять за- |2 

усенцы и притупить острые кромки, маркировать 

г. мическая. Цементировать 1№0,8 — 1,2, калить — -- — — — 

С 58 — 60 

о Оксидировать — — ии — = 

Центрошлифовальная. Шлифовать центра ут. 

Круглошлифовальная. Шлифовать наружный ди- 1 

аметр ди торец В 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 6,8 110,2 110,6 |10,8 | 14,7 

предварительно 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус 7:24 84 112,7 13, 113,3 172 

окончательно 

т р Калибровать резьбу Ч, и 4., завернуть |2,3 |2,5 [2,8 |3,1 14,6 

гайку 
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Оправки с цилиндрической цапфой и хвостовиком конус Морзе 
для горизонтально-фрезерных станков ГОСТ 15069 — 7 > 


размеры, 
мм ры. 610 


КАРТА 48 


Е 
г 
мМ12х| М20х| М27х 
х1,5 | жа х2 
Гталь 20Х или #8ХГТ ГОСТ М12 |Ми6 
а = 4543-7/; 108-1286 58-60 
заготовки, 
мм 230 |415 |615 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали ыы 
Токарная. Обточить шейку под люнет, подрезать торец, цен- 27,0 | 33,4 145,2 
тровать торец, сверлить отверстие 4. , расточить центровое 
отверстие, центровать торец, нарезать резьбу в отверстии &,, 
обточить цилиндрическую часть хвостовика, обточить шейку 
под люнет, подрезать торец, центровать торец, обточить на- 
ружный диаметр О, ‚ обточить 4 с припуском под шлифова- 
ние, проточить канавки для выхода шлифовального круга, 
обточить диаметр 4., обточить наружный диаметр 4; , под- 
резать торец, обточить фаски, нарезать резьбу, обточить конус 
Морзе с припуском под шлифование, подрезать второй то- 
рец поводка, обточить фаску 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыски на поводке 07 12 16 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз под шпонку В9 ТЕ 1252 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе 0,8 [0,9 11,0 
Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, 19. 120: 
маркировать 
Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить НВС 58 — 60 — - — 
Гальваническая. Оксидировать — — — 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра 0,9 11,1 11,3 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Чи 7,6 111,9 117,0 
торец Г 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно |2,7 |3,6 |4,5 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно |3,2 |4,5 |5,5 
Слесарная, Калибровать резьбу 4›, 4. ‚ завернуть гайку 2,2 12,4 [3,0 ый 


к баса ; 6 
5 Заказ № 693 З.) 


Оправки с поддерживающей втулкой и хвостовиком конус Морзе 


‚ для горизонтально-фрезерных станков ГОСТ 15070 — 75 | АЗ 99 
ое 
Основные 
размеры, мм 55 
Лонус Морзе 385 в6о 700 
ГОСТ 2848-79 #9 


[таль 20х или 18ХГТ КМн 3 4 


ЛИСТ #549-", 109-12 
Размеры 45 60 
заготов- 


Наименование и содержание операции | Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали и 1,7 | 2.0 
Токарная. Обточить шейку под люнет, подрезать торец, свер- |33,4 |36,0 | 50,0 


лить отверстие 4. , расточить центровое отверстие, центровать 
торец, нарезать резьбу в отверстии 4. , обточить пилиндричес- 
кую часть хвостовика, обточить фаску, обточить шейку под 
люнет, подрезать торец, центровать торец, обточить наруж- 
ный диаметр О, обточить 4 с припуском под шлифование, 
проточить канавку для выхода шлифовального круга, обто- 
чить диаметр 41, подрезать торец, обточить фаски, обточить 
диаметр 4», нарезать резьбу, обточить конус Морзе с при- 
пуском под шлифование, подрезать второй торец хвостови- 
ка, обточить фаску 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыски на поводке а 1 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз под шпонку _ | 14,6 |18,0 | 26,6 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе 0,8 10,8 |1,0 
Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, 1,6 [1,8 |1,9 
маркировать 


Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить НВС 58 — 60 _ — _ 
Гальваническая. Оксидировать = — —_ 


Центрошлифовальная. Шлифовать центра О 1 ТЬ 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр 4и Е № Я 
торец Г 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе предварительно |3,6 |4,5 | 5,0 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе окончательно |4,5 |5,5 |6,1 


Слесарная. Калибровать резьбу Ч. и 9., завернуть гайку ЗЫ 3,3 14,2 
66 | 


Оправки качающиеся для насадных разверток к токарно-ре- 
вольверным станкам (оправка) ГОСТ 20506 — 75 КАРТА 50 


М16х| М22х МЗох| М45х| М56х 
х1,5 |х1,5 | х1,5 |х1,5 '|Х1,5 


ы меры 

3 заго- |Г, 135 |285 |325 505 
тов- 
ки, 
мм 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину од- |1,1 1,4 | 1,4 11,9 |2,0 
ной детали | 
Токарная. Подрезать торцы, центровать торцы, об- |30,0 |34,0 | 38,0 |44,0 |50,0 
точить конус с припуском под шлифование, обто- 

чить сферу О до технологического центра, обто- 

чить наружные диаметры 4, 91, 42, @з, ооточить 

фаски, проточить канавку, нарезать резьбу 41 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать паз в размер |2,7 |2,7 3,4 |3,55 [3,9 
Би лыску 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под |1,0 11,4 [1,5 о 2 
штифт 44 | 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус 22 102 20 26 120 


Слесарная. Притупить острые кромки, развернуть |3,8 |3,8 |4,0 14,2 [4,2 
отверстие под штифт 4, (Н7), маркировать | 


Термическая. Цементировать В 0,8 — 1,2, калить не и а Е у 
НКС 56 — 60 | 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный ди- |3,0 |4,9 |5,4 17,0 19,0 
аметр 4. 


Гальваническая. Оксидировать 5 = Е —- — 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус 0 |7 бь- ИО 12,2 


Абразивно-отрезная. Отрезать технологический 0,36 |0,36 10,36 10,36 |0,36 
центр 


Полировальная. Полировать сферу $ Па НЗ В 6 


Слесарная. Калибровать резьбу, собрать оправку [1,6 [1,6 [1,8 11,9 [21 
с втулкой и колом 


5* &7 


Оправки качающиеся для насадных разверток к токарно-револьвер- 
ным станкам (кольцо) ГОСТ 20506 — 75 КАРТА 51 


Основные роз [3955 | 0 | 
| размеры, в 


сталь 49 ГОСТ 1090-74; НКС40-45 


заготовки, 
мм 26 132 142 
г 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,0 
Токарная. Подрезать торец, сверлить, рассверлить отверстие 4 | 8,4 
с припуском под шлифование, обточить наружный диаметр О 

до кулачков, обточить фаску, подрезать торец с припуском 

под шлифование, обточить наружный диаметр 2 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать уступ в размер Ъ, 2,9 


Протяжная. Протянуть паз в размер Ъ 0,2 


Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаску и нарезать | 2,0 
резьбу в отверстии 4, 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, мар- 1,5 
кировать 


Термическая. Калить НЕС 35 -— 45 — 
Гальваническая. Оксидировать — 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец 6,0 


Слесарная. Калибровать резьбовое отверстие: 07 


68. 


Оправки качающиеся для разверток с коническим хвостовиком 
к токарно-револьверным станкам ГОСТ 20507 — 75 КАРТА 52 


Г 125 1190 |250 330 


Основные 
размеры, 
Конус Морзе 


63 
ГОСТ 2848 -175 / (М) 


о) 
> 
= хо 
|) <=>, 
> 
о 


= 
©^ 


[9 


8 ^ 
| 
©^ 
9) 


таль 20хГоСТ 4549-7/;10,8-/2; 656-60 р [18 [35 


130 |195 |255 |336 


[о 
ма 
> 
— 
©^ 
со 


Наименование и содержание операции Штучное время, 
| | мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 11 1.4167 12.2 


Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие под конус Мор- 20,0]25,0]30,6] 39,0 
зе, расточить конус с припуском под шлифование, подрезать 

второй торец, центровать торец, обточить сферу Р до техноло- 

гического центра, обточить наружный диаметр О., обточить 

наружный диаметр 4 с припуском под шлифование, обточить 

наружный диаметр 4,, обточить фаски 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно 1,4 11,5 |1,5 11,6 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 5,8 |6,0 16,0 |6,0 
Сверлильная. Разметить, сверлить и развернуть отверстие 4, 1,7 |2,9 14,2 14,6 


Слесарная. Зачистить заусенцы в окне и притупить острые кром 2,3 |2,3 [2,6 |2,6 
ки, маркировать о : 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе = 2,4 |3,0 13,7 |4,8 
Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить НВС 56 — 60 -|-|-|- 
Гальваническая. Оксидировать ве | ыы же 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе и торец предва- |7,5 |11,0]13,3] 15,5 
рительно | | 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе и торец оконча- |9,3 |13,7|16,5] 19,3 
тельно 


Круглошлифовальная, Шлифовать наружный диаметр 4 4,5 14,9 |5,7 |7,6 
Абразивно-отрезная. Отрезать технологический центр 0,3 10,3 10,4 10,4 
 Полировальная. Полировать сферу 1,1 [1,3 1:6 [2,2 
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Оправки качающиеся для разверток с цилиндрическим хвосто- 
виком к токарно-револьверным станкам ГОСТ 20508 — 75 КАРТА 53 


в) 
вы 
п 


Основные 


размеры, 
мм 


О(а11) | 12 28 


[$ 
— 
[5% 
© 


24 
[тель 20 ГОСТ 4943-71; 8 48-/2; 

НИс96-60 11,5 2.1.5 

Размеры 50 

заготовки, 
Наименование и содержание-операции Штучное время, 
мин 

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,9 Ре 

Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, расточить 15,7 19,5 


канавку для выхода шлифовального круга, обточить наруж- 

ный диаметр О, обточить фаску, обточить наружный диаметр 

Ч, , подрезать торец, обточить сферу О, обточить наружный ди- 

аметр Ч», обточить фаски | | 

Сверлильная. Разметить ‚ сверлить, зенковать фаску, нарезать |3,7 4,9 
резьбу в отверстии М8; сверлить и развернуть отверстие 4. 


Слесарная. Притупить острые кромки и снять заусенцы, мар- 0,8 0,8 
кировать 


Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить НКС 56 — 60 _ — 


Гальваническая. Оксидировать _ — 


Полировальная. Полировать сферу О 1,1 А 
Слесарная. Калибровать резьбу 0,7 0,8 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие а 8,6 10,0 


То 


о 
Оправки расточные консольные с креплением резца под углом 90 
с коническим хвостовиком ГОСТ 21221 — 75 _ КАРТА 54 


ее а 
ЕСС 


16,3 


АЕ 


100 


РСЗ: 


ВЫ в 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


= ‚- [067 2848-79 
450 


Сталь 49 ГОСТ 1020-74, НКС 95-40 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной |1,3 | 1,6 |1,7 |2,3 14,6 |6;7 
детали 

Токарная. Подрезать торец, обточить диаметр под лап-| 21,4 23,2 27,0 42,3]46,6 60,2 
ку, центровать, подрезать второй торец, центровать вто- 
рой торец, обточить наружный диаметр Р с припуском 

под шлифование, обточить фаски, обточить конус с при- 

пуском под шлифование 

Сверлильная, Разметить и сверлить отверстие под Та о ма 5 
окно | 

Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски ИА ИЕ РА В 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать две лыски на 3,8 14,6 |4,8 |5,2 |6,0 |7,0 
торце окна - 

Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лапку 4,0 |5,0 15,5 |6,8 |7,4 |8,0 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать плошадку под |4,0 |4,3 |4,5 |5,8 18,4 |10,7 
винты | | 

Сверлильная. Разметить и ‘сверлить отверстие под 6,3 |6,9 |7,9 110,4|11,0] 19,0 
крепление резца, сверлить, зенковать фаски и на- 

резать резьбу в двух отверстиях под установочные 


винты 

Долбежная. Долбить квадратное отверстие 5,0 [6,0 |6,2 19,4 |18,0124,0 
Шлифовальная. Шлифовать конус 1,0 11,2 1,5 1,613 [20 
Слесарная. Припилить окно, снять заусенцы и при- 2,7 13,0 14,0 4,4 |5,2 16,0 
тупить острые кромки 

Термическая. Калить НВС 35 — 40 И = 
Гальваническая. Оксидировать Я О ПО 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра 1,0 |1,2 [1,4 11,8 |2)1 |3,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать диаметр РО 5,5 |7,2 9,9 114,319,8 |15,0 
Шлифовальная. Шлифовать конус предварительно 5,0 16,4 [6,4 |7,5 |10,0110,4 
Шлифовальная. Шлифовать конус окончательно 6,1 |7,6 7,6 19,0 |11,2111,6 


Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, завер- |3,4 |3,6 13,8 13,9 4/1 14,2 
нуть винты в резьбовые отверстия 


Оправки расточные консольные с креплением резца под углом 
О 
60` и коническим хвостовиком ГОСТ 21222 — 75 КАРТА 55 


Конус М рае 
6-6 17057 2848-П 


[47 
[таль 49/Г0СТ 1090-74; 
НКС 95-48 7 68 187 11321169 
заготовки, 


Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 2,2 |2,4 14,6 |6,7 
Токарная. Подрезать торец, центрозать торец, обточить ди- 31,642,3146,6 60,2 


аметр под лапку, подрезать второй торец, центровать торец, 
обточить наружный диаметр О с припуском под шлифование, 
обточить фаски, обточить конус с припуском под шлифование 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно 1,8 12,2 13,0 14,8 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 7,3 17,5 |8,5 110,4 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать две лыски на торцах окна |5,0 |5,2 |6,0 | 6,9 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лапку 5,7 |6,8 |7,4 |8,0 


Вертикально-фрезерная, Фрезеровать площадку под винты, фре- 16,6! 21,0]30,9142,9 
зеровать скос под углом 30`, фрезеровать углубление под резь- 

бу 

Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под крепление 11,0113,0116,9120,2 
резца, сверлить отверстие под резьбу, зенковать фаску, на- 

резать резьбу, сверлить, зенковать фаски и нарезать резьбу в 

двух отверстиях под установочные винты 


Долбежная. Долбить квадратное отверстие 7,3 19,4 118,0 24,0 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус ЦН, 12,0 
Слесарная. Припилить окно, снять заусенцы и притупить ос- 4,0 14,4 |5,2 16,0 


трые кромки, маркировать 
Термическая. Калить НКС 35 — 40 о 
Гальваническая. Оксидировать | О И РЕ 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра 1,4 11,8 [2,1 13,4 


Круглошлифовальная. Шлифовать диаметр О 12,0114,317,8 |15,0 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус предварительно 6,4 17,5 110,010,4 
‚ Круглошлифовальная. Шлифовать конус окончательно ИИ МК 


Слесарная, Калибровать резьбовые отверстия, завернуть винты |3,7 13,9 4,1 |4,2 
в резьбовые отверстия 
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Оправки для фрез к зубофрезерным станкам МН 3501 — 62 КАРТА 56 


Основные 
размеры, 


М12х М27х М22хМ27х 
Х1,.25 х1,5 х1, 5х1, 5 


ГОСТ 2848-19 
Сталь 40Х/0674543-7/; Н@б45-50 


заготовки, 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной |1,1 |1,1 |1,8 11,8 11,9 |2,0 
детали 

Токарная. Проточить шейку под люнет, подрезать 29,0132,745,8146,849,051,0 
торец, центровать торец, сверлить отверстие под 

резьбу, расточить отверстие в торце хвостовика, 

центровать торец, нарезать резьбу, обточить цилин- 

дрическую часть хвостовика, проточить шейку под 

люнет, подрезать второй торец, центровать торец, 

обточить наружный диаметр О, обточить наруж- 

ный диаметр 4, ‚ обточить наружный диаметр 4 

с припуском под шлифование, обточить наружный 

диаметр под втулку опорную с припуском под 

шлифование, обточить диаметр под 

резьбу 4, , проточить канавку на торце бурта, 

подрезать торец бурта, обточить конус Морзе с 

припуском под шлифование, подрезать торец вы- 

ступа под ключ, обточить фаску, проточить канав- 

ку, обточить фаски, нарезать резьбу 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать шпоночный 7,7 18,4 113,7116,9 18,0 19,4 
паз в размер 6 х/ | 

Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыски под ключ | 2,5 [2,5 |4,6 4,6 |4,6 |6,0 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе . 0,8 10,9 11,0 11,0 |1,2 |1,2 
Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые 1,8. 1,8 |2,0 [2012,2 124 


кромки, маркировать 
Термическая. Калить НКС 45 — 50 = ||| | - 
Гальваническая. Оксидировать | | 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра 1,0: 11:0 11:3 11:31 1:31 13 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр | 12,3 112,6 14,9|17,5] 19,5] 23,2 
4, торец и диаметр под втулку | 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзепред- |3,0 №,0 15,0 [5,0 16,4 |6,4 
варительно 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе окон- |3,5 М,9 |6,1 16,1 |7,6 |7,6 
чательно | 

Слесарная. Калибровать резьбу, завернуть гайку 2,5 [2,5 12,6 |2,6 12,8 |3,0 
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| Оправки для фрез к зубофрезерным станкам моделей 5КЗ2 и | КАРТА 57 
5К324 МН 3503 — 62 


Основные М56х2 ый 2х 
размеры, 
мм 
ПГ МА 
Ибнус Марзе Г0ст2648-15 а(н5) На 2: 
9; 
(15) 


М27х М30х1,5 
х1,5 


Слаль 40ХГ9СТ 4543-71: Н®С45 -90 


ГЕ р. 
< 
С 


Размеры 

заготовки, 

мм Ё 627 647 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- | 1,8 | 1,8 | 2,2 | 2,3 
тали 

Токарная. Проточить шейку под люнет, подрезать торец, | 48,6 | 57,0| 63,0 | 68,0 
центровать торец, сверлить отверстие под резьбу, расто- 

чить отверстие в торце хвостовика, центровать торец, 

нарезать резьбу, обточить цилиндрическую часть хвосто- 

вика, проточить шейку под люнет, подрезать второй то- 

рец, центровать торец, обточить наружный диаметр под 

ключ, обточить диаметр под резьбу О, обточить наруж- 

ный диаметр Чи О, с припуском под шлифование, об- 

точить диаметр под резьбу 4,, проточить канавку на тор- 

це О; и, подрезать торец О, и О, обточить конус Мор- 

зе с припуском под шлифование, подрезать торец высту- 

па под ключ, обточить фаску, проточить канавки, обто- 

чить фаски, нарезать резьбу 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать шпоночный паз 6 18,2 | 23,1| 23,3 | 24,8 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыски под ключ |2,1 |2, | 2,6 |3, 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе 1,3 11313163 
Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кром-| 2,0 | 2,2 | 2,3 | 2,4 


ки, маркировать 

Термическая. Калить НКС 45 — 50 >- — 
Гальваническая. Оксидировать _ — 
Центрошлифовальная. фовать центра ь 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр 4, | 17,9| 29,8| 32,8 34, 9 
торец и наружный диаметр 4, 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе предва- | 6,4 | 6,5 | 6,5 | 6,6 
рительно 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе оконча- | 7,6 | 7,7 | 7,7 | 7,8 
тельно 

Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, завернуть | 2,6 | 2,8 | 3,0 | 3,2 
гайку 
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Борштанги консольные под пластинчатый инструмент для растачи- 
вания отверстий диаметром от 32 до 320 мм МН 2648 — 61 КАРТА 58 


Конус ^1орзе 
ГОСТ 2948-№ 


РА тй 
ЧИ => ПИ «= 79 
ЕЕ 


сталь 20ХГ0674543-7.: | 08-12; 


ры за- 
ГОТОВ- 255 607 1707 |807 
ки, мм 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 1,2 11,9 |2,9 16,0 | 9,4 
тали 
Токарная. Подрезать торец, центровать торец, обточить 17,7 35,4 43,0171,6180,4 


наружный диаметр под лапку, обточить скос на торце, 
подрезать второй торец, центровать торец, обточить на- 
ружный диаметр О с припуском под шлифование, обто- 
чить наружный диаметр О.›, обточить конус с припуском 
под шлифование, обточить фаски 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лапку 3,4 |4,0 16,4 17,8 19,0 
Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить НКС | 
56 — 60 

Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно 1,4 |1,6 |2,5 |5,0 | 7,0 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 96,7 [6,8 | 7,5 9,5 11,8 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать две лыски на тор- 3,6 [3,8 13,2. 6,8 | 10,5 
цах окна 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под прямо- |6,2 18,3 |15,030,0 35,8 
угольное, сверлить, зенковать фаски и нарезать резьбу в | 

двух отверстиях 4, , рассверлить и развернуть два отвер- 

стия 4 

Долбежная. Долбить прямоугольное отверстие 4,3 16,0 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус 0,9 1.0 
Слесарная. Припилить окно, снять заусенцы и фаски, мар- |2,7 3,3 
кировать 

Термическая. Калить НВС 56 — 60 О И Е 
Гальваническая. Оксидировать а | ры |= 
Центрошлифовальная. Шлифовать центра 1:2 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 9,0 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус предварительно |3,6 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус окончательно 4,5 
Слесарная. Довести прямоугольное отверстие, калибро- 4,0 
вать резьбу, завернуть два винта 


Борштанги консольные к стойкам выносным для растачивания 
МН 2658 — 61 


Основные 
размеры, 


спаль 49 ГОСТ 1050-74; ИКС 35-40 


Размеры 


заготовки, 
мм 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 
Токарная. Подрезать торец, центровать торец, подрезать вто- 
рой торец, центровать, обточить наружный диаметр Р с при- 
пуском под шлифование, обточить фаску, обточить наружный 
диаметр О., обточить наружный диаметр О, с припуском под. 
шлифование, проточить канавку для выхода шлифовального 
круга, обточить фаски 

Вертикально-фрезерная. Фрезеровать площадку под винты, 
фрезеровать нь в отверстии под резьбу, аи 
скос под угол 30° ‚ фрезеровать скос под угол 30` в размер с, 
Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие 41, два отвер- 
стия 4, зенковать фаски, нарезать резьбу в отверстиях 4, и 4; 
сверлить под прямоугольное отверстие 

`Долбежная. Долбить прямоугольное отверстие 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать лыску в размер И, 
Слесарная. Снять заусенцы, маркировать 

Термическая. Калить НКС 35 - 40 

Центрошлифовальная. Шлифовать центра 

‚ Круглошлифовальная. Шлифовать наружные диаметры Ри О, 
Слесарная. Калибровать резьбу, завернуть винты 
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[2 = 
сл > 
> [®*) 


КАРТА 59 


[5% 
> = 
© > 
© © 


[5% 
== 
> 
© 
= 
5%) 
о 


138 
120 
т | 117 
М20| М24 
М27 а 


24 
[5% 


т | 


[®.*) 
— 


Штучное время, 
мин 


2,4 |3,6 |4,6 |5,0 


21,1132,1136,2|41,5 


16,7|21,9]38,1145,0 
10,9]12,3112,3] 13,8 


8,2 |12,0 18,6 21,1 
3,8 14,9 |8,7 |10,5 
1:9 |2. |2,3 | 2,5 
1,8 |2,1 13,4 |4,6 
34,5|45,062,0 66,8 
358 19,9 1323,2 


Кольца промежуточные с выточкой к оправкам для зубофрезерных 
станков МН 3495 — 62 _ КАРТА 60 


В 10 [20 30 40 |50 6 80 
вные | (18) 
—- 62 


а 


р 85 
(611) 


90 


сталь 15 Г0СТ 1050-74; 
р 08-1,2; Аб 55-60 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину ро а рр Ро уме 6 Ре РВ и 
одной детали | 


Токарная. Центровать и сверлить отверстие 13,3115,016,017,4|18,6119,3120,0 
Ффбор 11, подрезать торец, расточить отверстие 

ф60011 с припуском под шлифование, расто- 

чить отверстие 4, расточить фаску, подрезать то- 

рец, обточить наружный диаметр О с припуском 

под шлифование, обточить фаски 


Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2 ее а ее р ры 


Горизонтально-протяжная. Протянуть шпоноч- 0,8 10,8 10,8 |0,8 10,8 |0,8 10,8 
ный паз в размер 14Н12 х 64,2 мм 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить ос- ТН. 114 114 124 15 
трые кромки, маркировать 


Термическая. Калить НКС 55 — 60 В А а О 


Гальваническая. Оксидировать Е О Е 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 13,5] 13,5] 15,9116,41 17,9] 21,8 26,2 
ф60р1\ (+ 0,1)\мм и торец 
+ 0;3 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный ди- |9,7 |10,5| 10,7|10,9111,0 11,2 11,8 
аметр О 


Плоскошлифовальная. Шлифовать второй торец |4,8 |4,8 |4,8 14,8 |5,0 |5,3 15,3 


ЯР 


Кольца промежуточные к оправкам для фрезерных станков 
(исполнение Г) ГОСТ 15071 — 75$ КАРТА 61 


Основные |9 я 41 
размеры, (611) 


таль 20хГ0СТ 4549-ПЙ;й 08-12; 


Е: 29,8 


ИКС 90-96 
заготовки, 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 10 деталей |0,12|0,1310,1310,1910,2 
Токарная. Подрезать торец с припуском под шлифование, |8,0 18,4 |8,7 |9,3 |9,9 
сверлить отверстие 4, расточить отверстие 4 с припуском 

под шлифование, расточить фаску, обточить наружный ди- 

аметр Р с припуском под шлифование, обточить фаску, 


расточить фаску, отрезать деталь 


Горизонтально-протяжная. Протянуть шпоночный паз в 0,8 10,8 10,8 10,8 10,8 
размер Би1{ 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, 105 |1 [60.17 
маркировать 


Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить НВС р ое 
50—56 


Гальваническая. Оксидировать | 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец 4,2 6,9 |6,6 17,9 18,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр ОР 259 Ва 135 3,55 40 


Плоскошлифовальная. Шлифовать второй торец 3,3 В,3 13,3 13,6 3,6 


о 


ре 
1 


е 


Кольца промежуточные к оправкам для фрезерных станков. 
_ (исполнение ПТ) ГОСТ 15071 — 75 КАРТА 62 


размеры, 
г (\/) 
ре [22 [о |0. 
и, ГИГИДЛИДЛИДЛИХА 
ЕЕ Е 
7. 17 |23 | 42 |52 
ры | 


сталь 20Х Г0СТ 4943-71; 168-12; аа. 


заготовки, 


мм оо 66 1106 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной |1,2 |1,3 12,0 |2,3 [2,6 |2,7 
детали 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, свер- 11,0 12,8 15,0] 18,5] 19,6 23,4 
лить отверстие 4 с припуском под растачивание, рас- 

точить отверстие 41, расточить отверстие 4 с припус- 

ком под шлифование, расточить фаску, обточить 

наружный диаметр О с припуском под шлифова- 

ние, обточить фаску, подрезать второй торец, 

расточить фаску, обточить наружный диаметр О 

с припуском под шлифование, обточить фаску 


Горизонтально-протяжная. Протянуть шпоночный паз | 0,8 |0,8 | 0,8 10,8 |0,8 | 0,8 


Слесарная. Притупить острые кромки, зачистить за- о |996: 166 3 |8 
усенцы, маркировать 


Термическая. Цементировать 10,8 — 1,2, калить НКС |- |- |- |- |- |- 
50 -— 55 


Гальваническая. Оксидировать т а р | |= 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец |12,8|15,0118,0|1.8,6] 19,31 26,8 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр 0|6,6 |7,0 |8,1 |10,7|11,011,8 


Плоскошлифовальная. Шлифовать второй торец 3,3 13,5 4,0 И,8 [15,0 |5,0 


и 
1% 
} т 


Державки суппортные однороликовые для накатки 
ГОСТ 13062— 67 КАРТА 63 


ы - | 
о 


Основные 
размеры, 


Размеры 
стороны 
квадрата и |/, 
глины заго-. 
товки, мм 


(таль 49 ГОСТ 1090-74; НЕС 40-49 


Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,1 1,1 1,3 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости в раз- [22,3 |23,3 | 27,3 
мер ВиНи торец державки, фрезеровать головку в размер 
Н; и два скоса под углом 45 


Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу в отвер- 3,6 13,8 14,8 
стии 4; рассверлить и развернуть отверстие Я, 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать радиус головки 13. 13 44а 
Слесарная. Разметить паз 0,6 10,7 10,8 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз Ъ с припуском 0 10 122 


под шлифование 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, снять 20 2’ 
фаски, маркировать 


Термическая. Калить НВС 40 — 45 = ы в 
Плоскошлифовальная. Шлифовать в размер Н содной стороны [2,5 12,6 |2, 
Гальваническая. Оксидировать | = — РЕ 
Плоскошлифовальная. Шлифовать паз 6,9 17,3 17,6 


Слесарная. Калибровать резьбу 4, завернуть винт с корпусом А И В 


80 


Державки суппортные двухроликовые для сетчатой накатки 
(корпус) ГОСТ 13063 — 67 КАРТА 64 


Основные Эа 40 
размеры, 
| у ве ый 


Сталь 49 ГобТ 1050-74; НКС95-40 стороны 
квадрата 124 | 149 | 182 


и длины 


заготовки, 


Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали БЕ Ла . | 56 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать три плоскости в размер 20,6 |21,4 | 24,4 
В, фрезеровать четвертую плоскость в размеры Ни Н, , фрезе- 

ровать торцы в размер /, фрезеровать головку в размер Ьс 

припуском под шлифование 


Сверлильная. Разметить, сверлить и развернуть отверстие 4 2 |124 |Э1 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, 8 Но 120 
снять фаски на торце прямоугольника, маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 — 40 — ыы в 
Плоскошлифовальная. Шлифовать основание 255 |256 |256 
Гальваническая. Оксидировать - = | 

Плоскошлифовальная, Шлифовать головку в размер 2.9 13,5 .15.6 


Слесарная. Собрать корпус с роликодержателем к, АЕ Е. 
6 Заказ № 693 81 


Державки суппортные двухроликовые для сетчатой накатки 
(роликодержатель) ГОСТ 13063 — 67 КАРТА 65 


Основные 36 


размеры, 


И 
©^ 
о 


сл 
л 


| 
® 
> 
9% 
© 
[о 
л 
л 
— 
- о ©^ 
> Ио) со 


— 
[о 


10 


и 
— 
в 
= 
я 
— 
> 


2. 
— 
— 
ве 
и®) 
— 
[9%] 
©.) 
< 
с^ 
пл — 
|“) |“) 
©^ < — 
9%) со [5 


Размеры 
стороны 
квадрата 

и длины 
заготовки, 


таль 40Х ГОСТ 4543-7/; НАС 35-40 


[8 
пл 
вы 
©^ 
& 
о | 
> 


мм 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
|| мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,0 11,1 | 1,4 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать две плоскости в размер 11,9 | 12,8 + 15.4 
В, три плоскости в размеры Н, иН 


Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу в двух от- |7,9 |8,0 |9,8 
верстиях 4,, сверлить и развернуть отверстие Ч ;, зенковать и 

развернуть два отверстия 4 

Вертикально-фрезерная. Фрезеровать фасонный торец а ЙЕ 


Слесарная. Разметить пазы 5 16 |118 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать два паза в размеры Би |4,3 |5,4 |5,8 
61 с припуском под шлифование 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, снять |1,5 11,5 |1,6 
К 2 мм, маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 — 40 5 Е 55 
Гальваническая. Оксидировать Е и — 
Плоскошлифовальная. Шлифовать пазы ЪиЪ 1 10,7. 1117 ИЗ? 


Слесарная. Собрать оси с держателем 


82 


Державки суппортные прямые для стержневых резцов 


ГОСТ 13064 — 67 


таль 45 или 90 ГОСТ 1050-74, КВб 95-40 


Наименование и содержание операции 


КАРТА 66 


ы о 


Основные 
размеры, 


. 
ты |» 


В 


Штучное время, 


Размеры 


стороны 


квадратаи |Г, 
длины заго- 
товки, мм 


мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,1 И ЬЗ 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости в раз- | 199. 217-1268 
мер Ви Н, фрезеровать торец державки, фрезеровать головку 

в размер Н, , фрезеровать торец головки 

Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие 4,; сверлить 6,5 |6,8 |9,4 
отверстие под Ъх В; сверлить, зенковать фаски и нарезать 

резьбу в отверстиях 4 

Долбежная. Долбить 6х П 5,3. 16.0. |130 
Слесарная. Притупить острые кромки, маркировать 37 |358 39 


Термическая. Калить НВС 35 — 40 


Плоскошлифовальная. Шлифовать в размер Н с одной стороны |2,5 [2,6 [2,7 


Гальваническая. Оксидировать 


Слесарная. Калибровать резьбу 4, завернуть винт с корпусом 26 [2,6 


6* 


со 


ео: 


Державки суппортные отогнутые для стержневых резцов 
правые и левые ГОСТ 13065 — 67 КАРТА 67 


Основные [32 [о [50| 58 


размеры, 


140] 150 200 


ыы 
а - 


М10 |М!2 
сталь 49 или 90 ГОСТ 1050-74; 


стороны 
квадратаи |Г, 146| 156 
длины заго- 


товки, мм 


Наименование и содержание операции Штучное время, 
| мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали ГР Ру ВИ 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости в раз- |24,53 25,8 27,8 27,8 


мер ВиН,, фрезеровать торец державки, фрезеровать три пло- 
скости, фрезеровать торец головки, фрезеровать два скоса на 
торце головки 


Сверлильная. Разметить и сверлить наклонное отверстие под 4,0 |4,1 |6,3 |6,6 


6хи;; сверлить, зенковать фаски и нарезать оезьбу в отвер- 

стиях 4 

Слесарная. Разметить паз 0,6 |0,8 |1,0 |1,0 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать паз | а 135 190 
Долбежная. Долбить 6х 1, 5,3 |6,0 [8,5 19,4 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, снять ВИ 
фаски, маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 - 40 Е Ре 2 
Плоскошлифовальная. Шлифовать в размер Н с одной стороны |2,5 [2,6 [2,7 |2,7 
Гальваническая. Оксидировать ЕТ ры вв — 


Слесарная. Калибровать резьбу 4, собрать винт с болтом 20 № 07 [2.8 


84 


Державки суппортные с косым креплением стержневых 


резцов открытые ГОСТ 13066 — 67 


Основные разме- 


ры, мм 


Размеры стороны 


Сталь 45 или 50 ГОСТ 1050-1-Н8640-45 Врата и длины 


заготовки, мм 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости Вх В 


и торец державки, фрезеровать в размер Н и торец головки 
Слесарная. Разметить паз 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз 


Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаски и нарезать 


резьбу в двух отверстиях М12 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, снять фаски, 


маркировать 
Термическая. Калить НВС 40 - 45 
Гальваническая. Оксидировать 


Слесарная. Калибровать два отверстия М12, завернуть два винта в 


корпус 


а 
Г, 


КАРТА 68 


500 


60 


50 


63 


506 


Штучное вре- 


мя, мин 


Я 


41,7 


1,0 


Е 


4,9 


2:5 


3,4 


85 


Державки суппортные с поперечным креплением стержневых 


резцов открытые ГОСТ 13067 — 67 КАРТА 69 
Основные разме- 60 
ры, мм 
Размеры стороны о 63 
квадрата и длины 
заготовки Г 506 
(таль 49 ГОСТ 1050-74: Н®б40-45 р ыы 
Наименование и содержание операции Штучное вре- 
мя, мин = 
Заготовительная, Отрезать заготовку на длину одной детали 1,9 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости Вх В 39,2 
и торец державки, фрезеровать две плоскости головки в раз- 
мер Н, фрезеровать торец головки 
(9 
Слесарная. Разметить паз 0,8— 
Горизонтально-фрезерная: Фрезеровать паз | дд 
Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаски и нарезать 4,9 


резьбу М12 в двух отверстиях 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, снять фаски, | 2,5 


маркировать 
Термическая. Калить НВС 40 — 45 — 
Гальваническая. Оксидировать => 
Слесарная. Калибровать два отверстия М12, завернуть два винта в 3,4 


корпус 


‚ 86 


Державки суппортные с поперечным креплением стержневых 
резцов закрытые ГОСТ 13068 — 67 КАРТА 70 


150 2 [зо 0| 300 
т 


стороны 

квадратаи |Г, 156 256| 306 
длины за- 

готовки, 

мм 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Основные 


размеры, 


сталь 45 или. 50 СТ 1090-\,Н8 40-45 Размеры 


Заготовительная, Отрезать заготовку на длину одной де- 1,1 11,2.11,2 |1,9 12,0 
тали 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать Вх Н иторец держав-| 21,7|27,3|27,8|33,7| 34,6 
ки, фрезеровать две плоскости головки, фрезеровать торец 
головки 


Сверлильная. Разметить и сверлить под Ъх в; сверлить, 5 915.9 
зенковать фаски, нарезать резьбу в двух отверстиях (1 


Долбежная. Долбить 6х В 5,3 6.5 7.9 Вэ 1405 


Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы, 9 20.20 212,2 
снять фаски, маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 — 40 В 
‚ Гальваническая. Оксидировать И а РР > 
Плоскошлифовальная. Шлифовать основание державки 2,5 [2,6 12,6 12,6 13,0 


Слесарная. Калибровать резьбу 4, завернуть два винта 2,9 [3,0 3,0 В,0 13,2 
87 


Державки суппортные расточные с прямым креплением резца 
ГОСТ 13069 — 67 КАРТА 71 


Основные мы 50 


размеры, 
мм |0] 00] 500 600 
ВЕ 
9958 
БОЕ 
М10 


А 
2 , 


ое 7 
= } 
жтя 4 


(таль 495 ГОСТ 1050-№%; Ис 35-40 


> 
© 
д 
— 
$ 
сл 


Размеры 55 

заготовки, 

й в 

Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,1 11,2 11,4 |1,7 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать НхВи торец 17,91 20,1123,9127,2 
Токарная. Подрезать торец в размер /,, сверлить, зенковать 6,4 |6,8 |8,0 |9,2 
фаску и нарезать резьбу в отверстии 4, обточить наружный 
диаметр О, обточить и расточить фаску 
Сверлильная, Разметить и сверлить отверстие под 6х В 1,7 11,8 |2,0 [2,2 
Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаски и нарезать |- |- |4,5 |4,7 
‚ резьбу в двух отверстиях 4 (исполнение п) 
Долбежная. Долбить 6х В 5,7 [6,5 7,9 18,6 
Слесарная. Притупить острые кромки, маркировать 1,5 |156 1.8 1,8 
Термическая. Калить НВС 35 — 40 = |- |- |- 
Гальваническая. Оксидировать м И 
Плоскошлифовальная, Шлифовать основание державки 29.129 [26 27 
Слесарная, Калибровать резьбу а 1,0 1,0 т, Пы 
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Державки суппортные расточные с косым креплением резца 
ГОСТ 13070 — 67 2 КАРТА 72 


Размеры 
заготовки, 


таль 45 ГОСТ 050-№; еб 95-40 


Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,1 11,2 11,4 
Токарная. Проточить шейку под люнет, подрезать торец, об- ББ ды 


точить наружный диаметр О, обточить фаску 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости в раз- | 16,4 |18,6 | 22,4 
меры ВиН 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать торец, фрезеровать скосы| 4,8 |5,1 | 5,1 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать углубление Ея |250 | ды 
Сверлильная. Разметить и сверлить наклонное отверстие Т,9. 12.2 
Долбежная. Долбить прямоугольник в наклонном отверстии ЗЕ. = бо | 29 


Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаски и нарезать |4,2 |4,4 |5,5 
резьбу в отверстиях а 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, 24 |295 |2 
снять фаски на торце прямоугольника (Вх Н), маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 — 40 — — 
Плоскошлифовальная. Шлифовать основание | 29. а 12.6. 1257 
Гальваническая. Оксидировать — ыы ух 


Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, завернуть винты |2,8 13,0 |3,8 
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Державки суппортные многорезцовые для стержневых резцов 
МН 2532 — 61 КАРТА 73 


Основные раз- в |0 100 | 120 
меры, мм | 
Н 45 60 
а М12 М16 
СПАЛ 49 или 90 ГОСТ 1020-74; 5040-45 
Размеры сто- | 105 | 125 
роны квадра- 
та и длины за- | 309 409 
готовки, мм 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
| | | 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 26 | 2.8 13) 
Рихтовочная. Рихтовать заготовку 07 10.8 112 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости ВхН 128,2 328-1373 
и торец державки, фрезеровать головку в размер В, иН, ‚, фре- 
зеровать торец головки 


Слесарная. Разметить паз О 3. | 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз п 4,0 14,2 |4,6 


Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаски, нарезать 82 |195 90 
резьбу в 5 отверстиях 4 


Слесарная. Притупить острые кромки, маркировать 22 12,9 12,3 


Термическая. Калить НВС 40 — 45 | - ыы 


`- 
ж. 
& 


& 


Гальваническая. Оксидировать № = — — 


Слесарная. Калибровать резьбу, собрать винты с корпусом 6,4 16,6 |6,6 


90 


„ 
ра 


Державки многорезцовые левые под клин и шпонки к токарно- 


карусельным станкам МН 1780 — 61 КАРТА 74 
Основные раз- 240 |320 
меры, мм 

ыи 395 |515 
У(М) 
155 | 215 
100 | 140 


©) [9%] 
1%) со 
В 
с^ 


ь 
< 
[5% 
> 
< 
| 
> 


со 
© 


160 |200 
(таль 49 или 90 ГОСТ 1050-7%: НЕС 85-40 | 
Размеры сто- 250 
роны квадра- 
таи длины 404 524 
заготовки, мм 
Наименование и содержание операции Штучное 
время, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 8,4 19,0 
Кузнечная. Ковать заготовку 15,6. 117,9 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости голов- 95,3. |750 


ки в размер Н и В, фрезеровать торец головки 

Токарно-винторезная. Подрезать торец, подрезать торец хвостовика |53,4 |80,0 
под углом 8°, обточить наружный диаметр, центровать торец, обто- 

чить конус метрический с припуском под шлифование, подрезать 

торец головки 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно 6,2 9,0 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 15:6 1197 
Слесарная. Разметить пазы бы |7 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размеры Ъ, 6, 30,5 140,7 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать два углубления в размеры 14,7 |16,4 
В 12,5 мм. 

Сверлильная. Разметить и сверлить восемь отверстий под резьбу 48,0 |60,0 


42, сверлить восемь отверстий 4, зенковать восемь углублений 

под штырь, зенковать фаски и нарезать резьбу в восьми отверсти- 

ях а, 

Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик 1,8 121 
‚ Слесарная. Припилить окно, зачистить заусенцы и притупить острые  |5,1 |5,8 
кромки, маркировать 

Термическая. Калить хвостовик НВС 35 -— 40 — _ 

Гальваническая. Оксидировать ыы 


Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик предварительно 13,1 |16,3 
Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик окончательно 17/8 |19,5 
Слесарная. Запрессовать 8 штырей, завернуть 8 винтов 8,7 18,8 


Державки расточные под клин двухрезцовые с косым креплением 
резцов к токарно-карусельным станкам МН 1784 — 61 КАРТА 75 


590 |690 740 920 
1 


Основные 
размеры, 
мм 


л 
|) 
— [в 
<>) мл 


рпаль 49 или 90 ГОСТ 71050-7 ; 


заготовки, 
мм 597 | 697 | 747 |827 |927 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 356.1556. 19.6: 15.0150 
тали | | 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, подрезать 42,3149,2 56,8173,9 78,4 
второй торец под углом 89, центровать второй торец, об- 

точить наружный диаметр О, обточить конус метричес- 

кий, обточить наружный диаметр О., обточить фаску 

Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно 5,8 |5,8 |5,8 18,2 | 8,2 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 12,5 12,5 12,5116,2 16,2 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать два углубления для | 3,4 |3,6 |4,7 |5,9 |6,6 
‚сверления двух отверстий под квадрат 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыску в размер 11,31 13,8 16,8120,2 24,6 
В, Вз 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать скосы на торце 9:9. |5. | 7,2 18,8. | 9.9 


под углом 30 и 609 в размер В1 


Сверлильная. Разметить и сверлить два отверстия под квад] 16,1|25,5]| 25,8|30,6 33,4 
рат; сверлить, зенковать фаски и нарезать резьбу в пяти 
отверстиях а 


Долбежная. Долбить два квадрата 34,2137,1144,0]44,0] 60,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус метрический 2 ыы 12.4 
Слесарная. Припилить окно, зачистить заусенцы и при- 3,6 |3,8 14,2 14,3 |4,7 


тупить острые кромки, маркировать 
ермиенан Калить НКС 35 -— 40 к Иа а 9 
Гальваническая. Оксидировать о. бы ыы | 
Круглошлифовальная. Шлифовать конус метрический 20,4|20,4120,4124,4| 24,4 


Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, завернуть 6,5 17,4 |7,5 18,3 18,5 
ПЯТЬ ВИНТОВ 
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Державки многорезцовые правые под поводковый штифт к токарно- 


карусельным станкам МН 1785 — 61 


Основные 
размеры, 
мм 


р(в6) 


Размеры 
стороны 
квадрата Г 
и длины 
заготовки, 
мм 


таль 45 или 90 ГОСТ 1050-№; НЕЕ 95 9 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 


Кузнечная. Ковать заготовку 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости голов- 
ки в размеры В и Н, фрезеровать торец головки 


Токарно-винторезная. Подрезать торец хвостовика, обточить наруж- 


ный диаметр О с припуском под шлифование, обточить наружный 
диаметр, подрезать торец головки, обточить фаску 


Слесарная. Разметить пазы 

Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размеры Ъ, Ъ, 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать торцовый паз и фаски 
Сверлильная. Разметить и сверлить пять отверстий под резьбу 
4>, сверлить пять отверстий 4, , зенковать фаски и нарезать 


резьбу в пяти отверстиях 4, 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, мар- 
кировать 


Термическая. Калить НВС 35 - 40 
Гальваническая. Оксидировать 
Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик 


Слесарная. Завернуть 5 винтов 


ГЕ. 


КАРТА 76 


Ва |565 
215. |275 


80 


— 


0 


п 


135 


с^ 
[< 
п 


Го) 
©^ 
[9% 
со 


п 
ФА 


< 
о) 
о 
< 
о) 
вы 


100 130 
222 1284 
Штучное 
время, мин 
2,5 14,6 
8,6 ТЫ] 
Е 1957 
Эх |959 
4:5 15.9 
21,4 126,1 
10,2 112,4 
21.2. 123.0 
15 6 
ГОР рем 
2,9 13.0 
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Державки расточные под поводковый штифт двухрезцовые с косым 
креплением резцов к токарно-карусельным станкам МН 1789 — 61 ‚КАРТА 77 


Основные 
размеры, 


300 


т 
ИЕ р [аа 
16 
29 147 и 
[таль 49 али 90 ГОСТ 1050 -№; 
ИКСЗо -40 Размеры ро |6 87 
заготовки, 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,9 11,9 12,4 | 2,4 
Токарная. Подрезать торец, центровать торец, подрезать вто- 23,41 26,5131,5] 36,0 
рой торец, центровать второй торец, обточить наружный ди- 
аметр О. , обточить наружный диаметр Р с припуском под 
шлифование, обточить фаски, обточить наружный диаметр 
>, обточить фаску 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать два углубления под 1,4 |1,5 11,6 13,2 


сверление двух отверстий под квадрат. 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыски в размеры ВиВ. | 4,6 |5,1 |7,0 |13,7 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать скосы на торце под 25 25 31 |4 
углом 30 и 60° в размер В1 


Сверлильная. Разметить и сверлить два отверстия под квадрат, |10,5|13,1115,0123,5 
сверлить, зенковать фаски и нарезать резьбу в пяти отверсти- 


ях а 
Долбежная. Долбить два квадрата | 11,2113,0]16,2119,8 
Слесарная. Разметить паз 1,3 [1,3 11,4 11,4 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать торцовый паз и фаски |11,6|11,614,8118,3 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, та 116 1,9 119 
маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 - 40 м Е 


Гальваническая. Оксидировать т РЕ ПЕ 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 9,0 110,1111,7112,8 
Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, завернуть 5,7 6 Ю) 
5 винтов 
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Державки расточные с лысками двухрезцовые с косым креплением ь 
резцов к токарно-карусельным станкам МН 1791 — 61 КАРТА 78 


Основные 
размеры, 


[© 
п 
-— 
— 
|) 
— 
5%) 
о 


[9%] ‚- |9) 
|.) п л 
|) ©^ 
> [> 
> 

о 


2х45°\ /16 


Сталь 49 или 90 ГОСТ 71090-7% ; 


|. |. |. = |= < Я 
% = [© — (9%) 
= 
©^ 


ИВС 35-40 Размеры 102 127 
заготовки, 
мм РЯ 347 |402 | 502 | 622 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- |2,6 |2,7 |4,3 | 4,6 
тали. 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, подрезать |35,0 | 39,8 | 47,3 | 64,0 
второй торец, центровать второй торец, обточить наруж- 

ный диаметр О., обточить наружный диаметр О с при- 

пуском под шлифование, подрезать торец буртика, про- 

точить канавку для выхода шлифовального круга, об- 

точить фаски, обточить наружный диаметр О,, подре- 

зать торец буртика, обточить фаски 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать два углубления 29. а | 29192 
под отверстие и под квадрат 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыски в размеры |5,3 | 6,6 |7,3 | 12,9 
В, В. 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать скосы под уг- р 2,6 |2,9 |5,1 
лом 30 и 6059 в размер В: 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыски на буртике |1,8 |2,0 |2,2 | 3,2 
Сверлильная. Разметить и сверлить два отверстия под 11.5.1130 | 15.0 1 23,5 
квадрат; сверлить, зенковать фаски и нарезать резьбу 

в пяти отверстиях а 


Долбежная. Долбить два квадрата 11,6| 13,0| 16,4| 19,8 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кром- |1,5 1,6 11,8 |1,9 
ки, маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 -— 40 вы = -- — 
Гальваническая. Оксидировать = зы ю > 
Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик 9,5 |114 112.11 134 


Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, завернуть |5,7 |6,3 |6,7 | 7,5 
пять болтов 


Державки расточные для прямого крепления призматического 
резца штифтом к токарно-револьверным станкам КАРТА 79 


ГОСТ 19019 — 73 


50 
250 
92 
М(М) 20 
ИРИ М20 
к = 1 1 
Г .. 
[4 
16 
сталь 49/067 7090-74; НИС 99-40 
Размеры 55 
заготов- 
295 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 0,8 |0,9 | 1,2 | 1,3 | 1,6 


одной детали 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный ди-!| 13,7 | 14,8 | 15,8] 18,5| 21,1 
аметр Р до кулачков с припуском под шлифова- 

ние, обточить фаску, центровать торец, подрезать 

второй торец, обточить наружный диаметр Ос 

припуском под шлифование, обточить фаску, 

сверлить отверстие под резьбу а, сверлить от- 

верстие 4, зенковать фаску, нарезать резьбу 4 

на длину [1 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под |0,9 |1,1 |1,6 | 1,8 | 2,2 
квадрат 


Долбежная. Долбить квадратаха 4,9 |5.0 15,5 |6, |6. 


Слесарная. Притупить острые кромки, маркиро- 0,45 |0,45 | 0,55 | 0,7 [0,9 
вать 


Термическая. Калить НВС 35 — 40 — = |- = — 
Гальваническая. Оксидировать - Е. ое а — 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный ди- |9,6 |10,5 | 12,2 | 14,8 | 17,1 
аметр О 


Слесарная. Калибровать резьбу, собрать корпус со |3,7 |3,8 |4,0 |4,2 | 4,3 
штифтом и завернуть винт 
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Державки расточные для косого крепления призматического резца 


стержнем к токарно-револьверным станкам (корпус) 


ГОСТ 19020 — 73 


ПИН СРЕЛЬ 45ГОСТ 050-Й; 
—- А НАБ 25-40 
< 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 


тали 


Токарная. Подрезать.торец, обточить наружный диаметр О 


КАРТА 80 


вы 5С 
пода 
ое 


ЕЕ: 


Основные 
размеры, 


8 12 16 


в 
САБО 
ОЕ Е 
Гоа 


Штучное время, мин 


Размеры 
заготовки, 
мм 


| 
0,8 |0,9 |1,2 |1,3 | 1,6 


13,7114,8| 15,9 18,9 21,1 


до кулачков с припуском под шлифование, обточить фас- 
ку, пентровать торец, подрезать второй торец, обточить 
наружный диаметр Р с припуском под шлифование, об- 
точить фаску, сверлить отверстие 4 под резьбу, сверлить 


отверстие 4. , 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под квад- 50. 5 65 118 13,2 
рат 
Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие 4,, зенко- 1,9 11,9 11,9 |2,3 |2,5 


вать фаску и нарезать резьбу в отверстии 4 


Долбежная, Долбить квадратаха 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать скос в размер В 1,5 


Слесарная. Нарезать резьбу 4.,, зачистить заусенцы и при- |2,4 24 25 


тупить острые кромки, маркировать 
Термическая. Калить НВС 35 -— 40 


Гальваническая. Оксидировать 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 9,6 


Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, собрать 3,9 


4,5 15.0: 15;9 [5,3 [6,3 
о, 1:9 | 2,1 


2,95 2.6 


10,5112,2114,8117,1 


3,9 4,1 4,3 [4,4 


державку со стержнем и завернуть винты 


7 Зажаз № 693 
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Державки расточные для косого крепления призматического резца 


стержнем к токарно-револьверным станкам (стержень) 


ГОСТ 19020 — 73 


сталь 42/0607 1090-74; 690-49 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину двух де- 


талей 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр 


4, обточить фаску, отрезать деталь 


КАРТА 81 


НЯ ^ 


Штучное время, мин 


Размеры 


заготовки, 


мм 


0,3 10,35] 0,4 | 0,4 |0,4 


3,6 |4,4 |4,9 |6,2 | 5,5 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать скос под углом 30° Е 152-112 М2 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размеры 


Би 


21.6 16 ь 11:7 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки| 0,45|0,45|0,45] 0.45 0,55 


Термическая. Калить НВС 30 -— 35 


Гальваническая. Оксидировать 


_ Державки расточные для косого крепления резца винтами к 
токарно-револьверным станкам ГОСТ 19021 — 73 КАРТА 82 


40 50 63 


Основные 
размеры, мм 


— 
л 
[5% 
л 


: |” 
с^ 


ся 
= 
5%) 
2< 


724 

— 
[5%) 
л 


ы 


Сталь 49 ГОСТ 1090-74; 


зы п 
с^ 
те 
у 
| 


НАС -40 38,5 | 48,5 |61,5 
| 
заготов- 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной| 0,8 |1,1 1,3 1,6 О 
детали 

Токарная. Обточить наружный диаметр Р до кулач- |5,1 |7,3 10.2 11151 1124, 
ков с припуском под шлифование, обточить фаску, 

подрезать второй торец, обточить наружный диа- 

метр В с припуском под шлифование, обточить фас- 

ку 

Вертикально-фрезерная. Фрезеровать углубления => 13,9 - 154952 167 
9) и, (исполнение П) 

Вертикально-фрезерная. Фрезеровать скос в размер |2,2 | - — — — 
15 и. (исполнение Г) 

Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу |2,3 |5,6 [6,1 16,6 [7,4 
в отверстии 4.; сверлить отверстие под квадрат; 

сверлить и нарезать резьбу в отверстии Ч; свер- 

лить и нарезать резьбу в двух отверстиях 4 


Долбежная. Долбить квадратаха ‚ [4,8 |4,8 15,9 17.0 17,9 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыску ца 7 ВО. а на 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лыску в раз- |— [1,0 1,1 5% 120 
мер { (исполнение П) 

Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые |1,1 |1,1 ф.- 3 1,6 


кромки, маркировать 

Термическая. Калить НЕС 35 - 40 оо — — 
Гальваническая. Оксидировать — 
Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик * 
Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, за- 1 
вернуть винты 


и 


м2 
о 


Державки для прямого крепления резца к токарно-револьвер- 


ным станкам ГОСТ 19022 — 73 


Сталь 49/10071050-7% ‚ ИКСа9-40 


Наименование и содержание операции 


КАРТА 83 


Гоа [м [6 
Гео о [зо 
40 55 60 70 


Основные 
размеры, 
мм 


Ге [м |= 


Размеры 
стороны 
квадрата 

и длины 
заготовки, 
мм 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной | 9 ра 1,8 2,0 


детали 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости | 12,1 | 12,6 |127 15,8 
головки в размер Н, фрезеровать торец головки 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр |6,8 |9,3 10,2 |11,0 
Р с припуском под шлифование, подрезать торец В, про- 
точить канавку для выхода шлифовального круга, обто- 


чить фаску 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать три лыски в раз- 2,5 128 199 158 


меры {и {; 


Слесарная. Разметить паз 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размеры . |1,8 |2,4 |2,4 [2,5 
При 
Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу в 32.) 356 38 142 


двух отверстиях 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кром- |1,1 |1,3 11,5 11,6 


ки, маркировать 
Термическая. Калить НВС 35 — 40 


Гальваническая. Оксидировать 


Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик и торец В 18,4 19,7 112,7 116,3 


Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, завернуть |2,6 |2,6 257 [2.8 


два винта 
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Державки для косого крепления резца к токарно- 
револьверным станкам ГОСТ 19023 — 73 КАРТА 84 


Основные 
размеры, 


ЕЕ : 


2: 47 


ра [= 75 


. 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Размеры 
стороны 
квадрата 
и длины 
заготов- 
ки, мм 


сталь 49 ГОСТ 1050-74, НКС 85-40 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной Г И о 
детали 


Вертикально-фрезерная, Фрезеровать четыре плоскости | 12,1 | 12,6 | 12,7 | 15,7 
головки в размер Н, фрезеровать торец головки и скос 
под углом 159 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр | 6,8 | 9,3 |10,2| 11,0 
р с припуском под шлифование, подрезать торец В, про- 

точить канавку для выхода шлифовального круга, об- 

точить фаску 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать три лыски в раз- 22 |428 |959 | 9,8 
мер 1; ит 
Слесарная. Разметить паз 09 10 ты 
Горизонтально-фрезерная. к паз в размеры 26 2 1900 
В, и 

1 
Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу 330. 136 |388 14.2 


в двух отверстиях 4 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кром-| 1,1 9 Ъ> | 16 
ки, маркировать 


Термическая. Калить НКС 35 — 40 — ыы -ь — 
Гальваническая. Оксидировать = — о == 
Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик и торец В 84 19/7 112,7 | 16,8 


Слесарная. Калибровать резьбовые отверстия, завернуть |2,6 2,6 211 2.в 
два винта Е 
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= 


Державки с цилиндрическим хвостовиком для прямого крепле- 
ния резца к токарно-револьверным станкам ГОСТ 19913 — 74 


Основные 
размеры, 


Сталь 49/0СТ 71050-74; №895 -40 


Размер 
стороны 
квадрата 
и длины 
заготовки, 
мм 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости го- 
ловки в размер Н, фрезеровать торец головки 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О 
с припуском под шлифование, подрезать торец головки, 
проточить канавку для выхода шлифовального круга, 
сверлить отверстие 4, , расточить фаску и обточить фаску, 
нарезать резьбу а, 


Слесарная. Разметить паз 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размеры В, иЪ 


Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу в двух 
отверстиях 4 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, . 


маркировать 
Термическая. Калить НВС 35 — 40 


Гальваническая. Оксидировать 


Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик и торец головки 


Слесарная. Калибровать резьбу в трех отверстиях, завернуть 
три болта 
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> 
[оо 
ь 
л 


— 
л 
л > 
пл |<) 


М16| М24 


КАРТА 85 


55 


= 
— 
бл 
—^ 
х 
© 


163 
‚40 
70 


М12 | М!6 


25 
2 


75 


о = [5®) 
[е © 


146 |169 


мин 


12 ‘11:7 |200 
== 2 13.2 


5529 149 


0,6 |0,7 | 0,8 
тЫ 1,8 И, 
3,0 |3,6 | 3,8 


Державки с цилиндрическим хвостовиком для косого крепле- 
ния резца к токарно-револьверным станкам ГОСТ 19914 — 74 


Основные раз- 


меры, мм 


р № 
Г [РА Я 
= 


/0С7 /050-%;18635-40 
Сталь 4 Г0СТ 1050 -# Размеры сто- 


роны квадра- 
та и длины 
заготовки, . 
мм 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости голов- 
ки в размер Н, фрезеровать торец головки и скос под углом 
15° 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О 

с припуском под шлифование, подрезать торец головки, про- 
точить канавку для выхода шлифовального круга, сверлить 
отверстие 4, расточить и обточить фаски, нарезать резьбу 4, 
Слесарная. Разметить паз 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размеры Би 1, 


Сверлильная. Разметить, сверлить и нарезать резьбу в двух от- 
верстиях 4 


\ № ый 
Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, 
маркировать 
Термическая. Калить НВС 35 - 40 
Гальваническая. Оксидировать 


Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик и торец головки 


Слесарная. Калибровать резьбу в трех отверстиях, завернуть 
три болта 


> 
86 
л 
< |п 
— 
| В 


ЕЕ 


КАРТА 86 


[9 
пл 


(>) 


эо 


163 


3 40 


— 
— [о 
мл 


25 
70 
‚ М16 


М24 


= 
© 


22 


= 
С° 


© 
© 


тэ 


146 | 169 


[%) © > 


Штучное время, 


12,8 13.51 15,1 


82 195 1119 


0,8 10,9 | 1,0 
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Державки однороликовые для накатки к револьверным 
станкам МН 1027 — 60 КАРТА 87 


Основные 


размеры, 
100 
= ть 20 
— 
о 
Размеры |) 30 35 
Галь 49 /0С71050-74; ИВс35-40 заготовки, 
мм Г 105 
Наименование и содержание операции. Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 1,0 15 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О, 130 Ре: 
‚ обточить фаску, подрезать торец, обточить наружный диа- 
метр с припуском под шлифование, проточить канавку для 
выхода шлифовального круга 
Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под резьбу М5; 3,0 2 
сверлить и развернуть отверстие фб (Н9) 
Слесарная. Разметить паз 0,9 1,1 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз под ролик в раз- ИЕ 0 
мер В т 
Слесарная. Притупить острые кромки и нарезать резьбу М5, 1,9 ИЯ 
маркировать 
Термическая. Калить НВС 35 — 40 — — 
Гальваническая. Оксидировать — — 
Плоскошлифовальная. Шлифовать паз 4,4 4,4 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Г и торец 6,4 6,6 
Слесарная. Калибровать резьбу, собрать оправку с роликом 1,8 1,8 
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Державки двухроликовые для накатки к револьверным 


станкам (корпус) МН. 1028 — 60 КАРТА 88 
ЕЕ 
Размеры оао 49 
Сталь 49/067 1050-74. #8б 935-40 заготовки, 
145 145 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали `_ 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О 16,8 
с припуском под шлифование, подрезать торец в размер /, 

проточить канавку шириной 3 мм, обточить фаску, подре- 

зать торец в размер Ё, обточить наружный диаметр О, ‚ цен- 

тровать торец, сверлить отверстие под резьбу М8, рассвер- 

лить отверстие Фф10 (Н11), рассверлить отверстие под ф24 

(Н11), расточить отверстие ф24 (Н11), нарезать резьбу М8: 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать выемку, фрезеро- 4,2 
вать лыску радиусом г 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, 0,7 
маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 -— 40 — 
Гальваническая. Оксидировать = 


Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр Би 6,4 
торец 


Слесарная. Калибровать резьбу М8, собрать корпус с головкой | 1,8 
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Державки двухроликовые для накатки к револьверным 
станкам (головка) МН 1028 — 60 КАРТА 89 


Основные 
размеры, 


Галь 40Х1Г06714543-И; НЕС 95-40 Размеры р 49 
заготовки, |— 


Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали НЕ 1,4 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр Рдо | 7,2 8,0 


кулачков, подрезать второй торец, обточить наружный диаметр 
р, центровать торец, сверлить отверстие Фф10 (Н11), зенковать 
отверстие ф18,5 мм 


Сверлильная. Разметить и сверлить два отверстия 4,; рассвер- | 3,7 4,2 
лить и развернуть два отверстия 4 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать два уступа шириной 5,4 6,1 
0,50, фрезеровать радиус К12, фрезеровать радиус т 


Слесарная. Разметить паз 0,9 т 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз шириной $ под 2,5 3,0 
шлифование 

Слесарная. Притупить острые кромки, снять заусенцы и наре- |2,5 2,6 


зать резьбу в двух отверстиях 4, маркировать 
Термическая. Калить НВС 35 — 40 = = 


Гальваническая. Оксидировать — — 


Плоскошлифовальная. Шлифовать торцы головки 3,4 3,4 
Слесарная. Калибровать резьбу, собрать головку с роликами и. |4,2 4,2 
осью 
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Державки двухроликовые для накатки к револьверным стан- 


кам (ось ролика) МН 1028 — 60 КАРТА 90 


Основные разме- | 2(#7) о 8 
ры, мм 
Е 
м 
Сталь 20х1Г06Т4543-7;10,8-12; 
НИб50 -55 
Размеры заготов- 8 10 
ки, мм 
144 174 
Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать пруток на длину шести деталей 0,14 0,14 
Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр О 3,4 3,6 
с припуском под шлифование, обточить наружный диаметр 4 
под резьбу, обточить фаску, нарезать резьбу, отрезать деталь, 
подрезать торец, обточить фаску 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз шириной Ъ в. > 
Термическая. Цементировать В 0,8 — 1,2, калить НВС 50 — 55 => — 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О 1,8 1,8 
 Слесарная. Калибровать резьбу 1,0 ВО 


107 


Державки сменные для прямого крепления резцов к токарно- 
револьверным автоматам ГОСТ 18071 — 72 


Основные раз- 
меры, мм 


сталь 40ХГОСТ 4543-Й 
или сталь 96 
ГОСТ 10950-74: НИЮС 99-40 


Размеры сто- 
роны квадра- 
та и длины за- 
готовки, мм 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости головк 
в размеры В и Н, фрезеровать торец головки 


Токарная. Обточить хвостовик 9, подрезать торец Б, подрезать 
торец, проточить канавку для выхода шлифовального круга, 
обточить фаску, центровать торец 

Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаску и раз- 
вернуть отверстие под штифт 4.; сверлить, зенковать фас- 

ки и нарезать резьбу в трех отверстиях 4, 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размеры ВиЪ 


Слесарная. Притупить острые кромки, калибровать отверстие 
под штифт, маркировать 


Термическая. Калить НВС 35 — 40 
Гальваническая. Оксидировать 
Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик и торец Б 


‘Слесарная. Калибровать резьбу в трех отверстиях, запрессо- 
‘вать штифт, завернуть три болта 


108 


КАРТА 91 


мин 


ьО тт |416 


10,0 | 10,3 | 10,6 


т 166 90 


6,0 |7,0 17,6 


Г РВ т, 


3,8 13,9 [4,2 


Державки сменные для тангенциальных резцов к токарно-револьвер- 
ным автоматам ГОСТ 18072 — 72 КАРТА 92 


Основные 
размеры, 


м 
© 


Г) 
п 


— [9 —— 
©.) [®) |<) 
п 
— 
с^ 
9%) = 


Го) 
5%) 


— = — 
[9 
— — = 
— 
с^ 


9) 
л 
ь 
4 
о 
— 


таль 40Х/Г0674743-7 или сталь 45 Размеры - 
ГОСТ 1050-74; НИС 95-40 стороны 

квадрата Ё 56 |1111169 

и длины 

заготовки, 

мм 

Наименование и содержание операции Штучное вре- 
мя, мин 

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали опа 1 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости головки и У.Е 
в размеры В и Н, фрезеровать торец головки под углом 6 
Токарная. Обточить хвостовик 4, подрезать торцы, проточить 6,0 |6,8 |10,7 
канавку для выхода шлифовального круга, обточить фаску 
Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаску и развернуть 5:0 17,2 [7,7 
отверстие под штифт; сверлить, зенковать фаски и нарезать резь- 
бу в трех отверстиях @, 
Слесарная. Разметить паз 0,6 |0,7 10,9 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз в размеры Ви Ъ 3,0 :3,31 3.7 
Слесарная. Притупить острые кромки, маркировать ат А ВЕ. 
Сверлильная. Калибровать отверстие под штифт 0:9 1: 11,3 
Термическая. Калить НВС 35 -— 40 = |- | - 
Гальваническая. Оксидировать | | = 
Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик и торец О 6,2 [6,4 |6,8 
Слесарная. Калибровать резьбу в трех отверстиях, запрессовать 3,8 13,9 14,2 


штифт, завернуть три болта 
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Державки для радиальных резцов к револьверным авто- 
матам 1А112 и 1А118 правого вращения МН 1213 — 60 |КАРТА 93 


(\/) размеры, 


90/79. М6 


1 

Размеры З1 

стороны 

квадрата 84 

сталь 49Г0СТ 1090-74; #КС30-40 
и длины за- 
готовки, мм 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 

Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной 1,0 Ъ0 
детали 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать четыре плоскости | 10,4 Тай 
головки с переустановками, фрезеровать торец головки 
Токарная. Подрезать торец, обточить хвостовик 4 с под- |7,7 В2^ 
резкой торца головки в размер 1, проточить канавку, об- 
точить фаску, центровать торец 
Сверлильная. Разметить, сверлить, зенковать фаску и раз-| 6,4 6,4 
вернуть отверстие под штифт; сверлить, зенковать фаски 
и нарезать резьбу М6 в трех отверстиях с переустановкой 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать паз Ге у 
Слесарная. Притупить острые кромки, маркировать 21 рт 
Термическая. Калить НВС 30 -— 40 | — — 
Гальваническая. Оксидировать — — 
Круглошлифовальная. Шлифовать хвостовик 6,8 7,0 
Плоскошлифовальная. Шлифовать паз со стороны от- 1,8 1,8 
верстия под штифт 
Слесарная. Калибровать резьбу в трех отверстиях, за- 259 3,9 


прессовать штифт, завернуть три болта 
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Патроны цанговые к токарно-револьверным станкам 
ГОСТ 1720—7271 КАРТА 94 


Основные 
размеры, 


Сталь ЯАФГОСТ 4543-/; Н®б50-55 


Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали ри) 1,4 
Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить отвер- | 20,0 26,0 
стие 42, обточить наружный диаметр ПР под цангу, обточить 


посадочный диаметр и конус предварительно, обточить наруж- 
ный диаметр Ч, , проточить канавку под резьбу Ч., обточить 
две фаски под углом 459, обточить диаметр под резьбу Ч3, 
снять фаски под резьбу 4., нарезать резьбу, подрезать второй 
торец, обточить конус под углом 159, центровать торец, свер- 
лить и развернуть отверстие 4, обточить посадочный диаметр 

с припуском под шлифование, обточить конус с припуском 
под шлифование 


Вертикально-фрезерная. Фрезеровать шпоночный паз 7 22 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать три окна 16,4 16,4 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать три паза шириной Ъ, 4,6 4,6 


оставляя лыску 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки, и о 
снять лыски величиной 0,5 мм, маркировать 


Термическая. Калить НВС 50 - 55 Е —- 
Гальваническая. Оксидировать — — 
Круглошлифовальная. Шлифовать посадочный диаметр и конус |11,4 13.5 
Абразивно-отрезная. Прорезать лыски 0,8 0,8 


Слесарная. Калибровать резьбу, завернуть гайку д Е 


= 
РС 
ыы 


Цанги зажимные для инструмента с цилиндрическим хвостови- 
ком.МН 1244 — 60 КАРТА 95 


размеры, 
6,9 
1 мм Г 30 50 60 
2х09 М (М) ВВЕЗЕЯ 


я . 
ПАРА ии А 
= 


04 


р 
(>) 
= 
с^ 
Го) 
[5% 
[5% 
[2] 


[таль 65ГГОСТ 050-74;8650-55 
заготовки, | 
мм 35 |145 65 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- | 1,0 |1,2 |1,2 |1,4 
тали 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить | 16,7 | 17,8 | 21,0 | 21,8 
и рассверлить отверстие 4, , обточить наружный диаметр 

О., обточить наружный диаметр Р с припуском под 

шлифование, обточить наружный диаметр О |, обточить 

конус с припуском под шлифование, обточить фаску, 

проточить канавку 2х 0,5, подрезать торец под углом 

10°, центровать торец, сверлить отверстие с припуском 

под шлифование | 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать три окна 13,8 | 17,2 | 18,4 | 20,9 


Универсально-фрезерная. Фрезеровать три паза, оставляя | 4,6 |4,6 |4,9 5,1 
перемычку 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кром-| 1,1 1.1 т 9 1,5 
ки, маркировать 


Термическая. Калить НВС 50 — 55, отпустить хвостовик | — _ — — 
Гальваническая. Оксидировать —- 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 93 5.15 193 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр О, |5,8 |6,7 17,0 [7,8 


о 
конус под углом 30`, наружный диаметр ВБ, и торец под 
углом 10° | 


Абразивно-отрезная. Разрезать три перемычки 4,4 14,8 15,5 16,0 
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Цанги к патронам для фрез с цилиндрическим хвостовиком 


МН 27 — 64 


Основные 
размеры, 


мм 


(таль 69Г06С7/050-#;И86-45 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- 
тали 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить от- 
верстие 4 под растачивание, зенковать фаску, обточить на- 
ружный диаметр О, обточить конус под углом 60° с при- 
пуском под шлифование, подрезать торец, расточить 
внутреннее отверстие, расточить отверстие 4, обточить 
конус под углом 15 с припуском под шлифование, 
обточить углубление на конусе 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать шесть прорезов, 
оставляя перемычки 


Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, 
маркировать 


Термическая, Калить НКС 40 - 45 
Гальваническая, Оксидировать 
Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус под углом 
о о 
60`, шлифовать конус под углом 15 


Абразивно-отрезная. Прорезать лыски в прорезах 


8 Эа 693 


КАРТА 96 


э 6 ь 20 
25 
В: с. 


40 
45 


Штучное время, мин 
1,1 11,1 [1,1 [1,4 [1,4 


17,8 17,2 17,2121,4122,6 


14,0]14,0114,0]14,0]14,0 


ВЕ ТЕ 1, 


6,9 |7,0 [7,4 17,4 7,7 


8,0 18,7 19,6 |10,3|10,8 


1,8 [1,8 [1,8 11,8 11,8 


а 


Вставки сменные неподвижные к патронам быстросменным по-| 
водковым МН 1174 — 65 РАРТ.А 97 


2, _ (И) Основные |П/ (86) 45 60 


размеры, 


РР 


09 5} 


И 77, 


ВЕ 
р. В ОЕ 
003 - 
р И ИИ ИТ ЕТ 
заготовки, | 
(таль 20х/0674543-7/;108-12;НАс56-69 140] 145 226 
Наименование и содержание операции Штучное время, мин 
Заготовительная, Отрезать заготовку на длину одной де- Ва М1 12 


тали 


Токарная. Центровать торец, подрезать торец, сверлить и 22,8 25,0 27,71132.6| 36.9 
расточить конус с припуском под шлифование, расточить 
фаску, подрезать второй торец, центровать торец, обто- 
ЧИТЬ ф27, Фф35 И ф48 мм, обточить наружный диаметр РО, 
с припуском под шлифование, обточить конус под углом 
9° Вы и 12°, обточить фаски | 


Сверлильная. Разметить и сверлить отверстие под окно Вю ель 8 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 5,8 |5,8 |5,9 |6,0 |6,0 
Токарно-винторезная. Отрезать технологический центр, 54 |159 |1. 11.6 17 


обточить радиус В 14, К18 и К25 мм 


Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать поводок вставкии | 6,2 |7,4 |7,4 18,0 18,0 
радиус поводка 


Термическая. Цементировать В 0,8 — 1,2 О В И А 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе 2,3 12,9 |3,5 4,2 |4,4 
Слесарная. Снять заусенцы и притупить острые кромки, ВЯ ПЕ 161 С 
маркировать 


Термическая. Калить НВС 50 — 60 т Е И О Е 


Гальваническая. Оксидировать р а р 


Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе вре Ч |557 11.0131 5.5 
варительно 

Внутришлифовальная. Шлифовать конус Морзе окон- 9:5 |10,8|113,7116,5119,3 
чательно 

Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр 10,4113,4114,0116,8118,8 


Слесарная. Полировать поводок и торец та 125 325 №27 


ит 


Ролики с прямой, правой и левой нарезкой для накатки рифле- 
ний МН 2027 — 61, МН 2028 — 61 и МН 2029 — 61 КАРТА 98 


| | 
Основные |0(19) 20 25 30 | 


размеры, 


> 
<] 


(таль ХВГГОСТ4543-7/; Н®С62-64 Размеры 
заготовки, 


мм 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину 10 деталей| 0,10 | 0,11 | 0,131 0,14 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить |6,3 |6,7 |7,0 | 7,4 
отверстие 4 с припуском под шлифование, обточить на- 

ружный диаметр О с припуском под шлифование, под- 

резать торец до 4,, обточить фаску, отрезать деталь, под- 


резать второй торец до 4, , обточить фаску 
Круглошлифовальная. Шлифовать наружный диаметр ОР [0,7 [0,7 [0,8 | 0,9 | 


Зубофрезерная. Фрезеровать рифления 12,8 |14,5 |15,7 | 16,6 | 


Слесарная. Зачистить заусенцы и притупить острые кром- |5,0 [7,0 18,6 | 10,0 


ки, зачистить рифления, маркировать 


Термическая. Калить НВС 62 — 64 к Ея ы. г 
Внутришлифовальная, Шлифовать отверстие 4 и торец 4, |5,3 |5,6 [6,0 | 6,3 


Плоскошлифовальная. Шлифовать второй торец 2 1 165 ая 


8* 


Патроны для быстросменного инструмента (патрон) 
ГОСТ 14077 — 78 | | КАРТА 99 


6,3 Основные 35 | 44 |56 |70 
Исполнение 1 М ( У) размеры, 6) 
< монуС мм 
|. 
ЛЯ 


й 
а == 
Исполнение Г/ 
2 
СИЛИДИИГГИКИГ МИ 


1 
_ 
| [и ТИ 
Размеры 49 в | 76 


заготовки, 


Сталь 40Х10074943-И; 645-50 мм 175 | 236 |277 


— 


ГАН» 


Наименование и содержание операции Штучное время, мин 


Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной де- | 1,3 г. 12 
тали 


Токарная. Подрезать торец, центровать торец, сверлить |23,0| 29,5 | 38,8 | 43,4 
отверстие 4, расточить отверстие 4 с припуском под 

шлифование, подрезать внутренний торец, расточить ка- 

навку для выхода шлифовального круга, обточить на- 

ружный диаметр О с припуском пол шлифование, рас- 

точить две канавки для колец, обточить фаску, подре- 

зать второй торец, обточить диаметр под лапку, подре- 

зать скос на торце, обточить конус Морзе с припуском 

под шлифование, подрезать торец, обточить фаску 


Сверлильная. Сверлить отверстие под окно > 9. 116 2 
Вертикально-фрезерная. Фрезеровать окно и фаски 550 | 57 [168 т 
Горизонтально-фрезерная. Фрезеровать лапку 3,0 | 3,4 | 4,0 |4,5 
Сверлильная. Разметить, сверлить и развернуть отвер- 1,3 11,9 14,1 14,8 
стие @,; сверлить два отверстия 4, 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе 08 108. 0-2 
незя нва, Припилить окно, зачистить заусенцы и при- 2.7 3,1 3,4 3,6 


тупить острые кромки, маркировать 
Термическая. Калить НВС 45 -— 50 _ — = г 
Гальваническая. Оксидировать — = = = 
Внутришлифовальная. Шлифовать отв ерстие а 13,7 | 15,6 | 24,0 | 32,0 


Круглошлифовальная, Шлифовать наружный диаметр р |10,3 | 12,7 | 15,2 18,0 


Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе пред- 3,0 14,0 |5,0 |6,4 
варительно 

Круглошлифовальная. Шлифовать конус Морзе окон- 3,5 |4,9 16,1 17,6 
чательно 

Слесарная. Собрать корпус с кольом 2 10 124 |2 
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Патроны для быстросменного инструмента (кольцо) 


ГОСТ 14077 — 78 КАРТА 100 


размеры, 
®/Х. 
ы к Ь 
5 296 #е Г р 
9, а(Н9) 35 56 | 70 
ет ракатка сетчатая 


`` т 
(таль 40ХГ0С74543-7/; 8645-90 Размеры 50 77 | 92 
заготовки, 
я | 


Наименование и содержание операции Штучное время, 
мин 
Заготовительная. Отрезать заготовку на длину одной детали 12.0 м9 
Токарная. Подрезать торец, сверлить отверстие 4, расточить 13,0 15,9 20,5124,4 


отверстие 4 с припуском под шлифование, расточить О, ‚ расто- 
о 
чить фаску, расточить фаску под углом 45, подрезать второй 
торец, обточить наружный диаметр О, накатать накатку, обто- 
чить фаски 
Термическая. Калить НКС 45 — 50 О В 
Гальваническая. Оксидировать О И Е 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец 10,2111,8]15,1119,0 


Плоскошлифовальная. Шлифовать второй торец 2,2 |2,4 |2,9 3,4 
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4.1. Нормы подготовительно-заключительного времени на партию деталей 


Подготовительно-заключительное время для станочных и слесарных 
работ КАРТА 101 


№ п/п | Тип оборудования Характер наладки Время, мин 
Гены | 


Простая 7 


я Токарные станки Средней сложности 10 
18 
10 
3 Сверлильные станки 
Средней сложности 14 
Простая до 
4 Фрезерные 
Средней сложности 18 
Без замены Шлифовально- | 8 
э Круглошлифовальные го круга 
С заменой 13 
Без замены 10 
6 Внутришлифовальные 
С заменой 17 
Без замены 8 
7 Плоскошлифовальные 
С заменой 14 
10 Протяжные — 10 


Подготовительно-заключительное в ремя для слесарных работ 


Характеристика группы сложности наладки 

Г. Простая наладка. При выполнении работы производится до двух пере- 
становок зажимных приспособлений разных конструкций (патроны, центра, оправ- 
ки, тиски, планки); в операции применяется не более пяти штук режуших ин- 
струментов нормальных конструкций. 

П. Средней сложности накладка. При выполнении работы производигся 
свыше двух перестановок зажимных приспособлений, количество режущих инстру- 
ментов в операции более пяти штук. 

Ш. Сложная наладка. При выполнении работы производится свыше двух 
перестановок зажимных приспособлений, включая наладки для обработки кону- 
сов, резьбы, фасонных поверхностей и т.п.; обработка производится с наличием 
специальных инструментов. 

Примечание. Если на станке систематически выполняются однотип- 
ные операции конструктивно-сходных деталей или при бригадной форме органи- 
запии труда, когда производится межсменная передача обрабатываемых изделий, 
размер подготовительно-заключительного времени может быть уменьшен на 30 — 


35 %. 
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А 
5.2.2. Обработка стали на сверлильных станках, сверла спиральные из стали Р6М5 


Вид обработки |Диаметр Диаметр пред- Режимы резания 
сверла, мм | варительно 


просверленно- | $, мм/об у, м/мин п, об/мин 


го отверстия, 
8,5 1350 
12,8 1350 
21 1350 
| 
| | 
1 


версти 


ерлеисот 
3 


7-24 | 675-950 
7-24 | 450-640 
17-24 | 220-300 
17-24 | 180-250 
о 215 — 250 
5 19—23 | 240-318 
5 17-20 | 180—210 
0 19-23 | 200-240 


— 
о) 


п > ео И АВ И м 
> > © и оо 


1- 24 270 — 380 


= 


Рассверливание 
отверстий 


ыыа | 


5 7-20; | 135—160 
0 17—20 | 135-160 
0 19—23 | 180- 185 
0 14—17 | 90-110 
0 14—17 | 90-110 


0 0,77 — 0,94] 19- 23 120 -— 145 


Примечание. Меньшие значения скоростей резания приведены для обработки 
отверстий большей длины (1 = 4 — 104), большие — для обра- 
ботки отверстий меньшей длины (до 34) 
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5.3. Припуски на механическую обработку. Детали типа валов и плоские 


Прокат и понобка 


Прокат и поковка 


Характер заготовки|Окончательный размер обра- 
ботки, мм, до 


по диаметру по диаметру по длине ` 


или ширине 


Прокат 


Круглое 
сечение 


мым |м им | 


Поковка 


Прокат 


Прямо- 
льное 
сечение 


Поковк2 


Примечание. Для заготовки прямоугольного сечения припуск на обработку 
следует назначать по наибольшему размеру стороны заготовки. 
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верстием к токарно-револьверным станкам ГОСТ 17181-—71.... 

Карта 4. Втулки зажимные с эксцентрично расположенным цилиндрическим 
отверстием для сдвоенных гнезд к токарно-револьверным станкам 
Е Е р Он 

Карта 5. Втулки зажимные со смещенным цилиндрическим отверстием для 
сдвоенных гнезд к токарно-револьверным станкам ГОСТ 17183—71 

Карта 6. Втулки зажимные с буртиком и эксцентрично расположенным 
цилиндрическим отверстием к токарно-револьверным станкам 

ГОСТ 17184 —71.......... а рые оо 

Карта 7. Втулки зажимные с буртиком и эксцентрично расположенным 
цилиндрическим отверстием к токарно-револьверным станкам 

| ра со ее 
Карта 8. Втулки зажимные с буртиком и наклонно расположенным ци- 
линдрическим отверстием к токарно-револьверным станкам 

В о 

Карта 9. Втулки переходные удлиненные с конусом Морзе под клин к то- 
карно-карусельным станкам МН 1774 —61................ 

Карта 10.Втулки переходные короткие с конусом Морзе под поводковый 
штифт к токарно-карусельным станкам МН 1775 —61......... 

Карта 11.Втулки переходные с лысками короткие с конусом Морзе к то- 
карно-карусельным станкам МН 1776 —61................ 

Карта 12.Втулки переходные удлиненные с конусом Морзе под поводковый 
| штифт к токарно-карусельным станкам МН 1777 —61......... 
Карта 13.Втулки переходные с лысками удлиненные с конусом Морзе к 
токарно-карусельным станкам МН 1778 -— 61............... 

Карта 14.Втулки переходные поводковые для инструмента с коническим 
хвостовиком (корпус) ГОСТ 13336 — 67... ., 

Карта 15.Втулки переходные поводковые для инструмента с коническим 
хвостовиком (штифт) ГОСТ 13336 —-67..... и... ., 

Карта 16.Втулки переходные поводковые для инструмента с коническим 


гы - 


хвостовиком (упор) ГОСТ 13336 - 67...... иене. 


Карта 17.Втулки переходные быстросменные жесткие для инструмента с ко- 
ническим хвостовиком ГОСТ 13409 -— 78................. 
Карта 18.Втулки переходные с пазом для крепления инструментов клином 
(исполнение [ и исполнение ИП) ГОСТ 13599 — 78............ 
Карта 19.Втулки переходные для концевых фрез с коническим хвостовиком 
ар а 
Карта 20.Втулки переходные с конусностью 7:24 для концевых фрез с ко- 
ническим хвостовиком ГОСТ 13790 — 68................. 


_138 


Карта 21.Втулки переходные с конусностью 7:24 и торцовым пазом для фре- 
зерных оправок ГОСТ 13791 -— 68........ еее. 
Карта 22.Втулки переходные без лапки к токарным станкам для инструмен- 
та с коническим хвостовиком ГОСТ 13793 — 68............. 
Карта 23.Втулки переходные поводковые к борштангам с поводковым 
хвостовиком ГОСТ 13794 — 68 ....... еее нани 
Карта 24.Втулки переходные с буртиком и отверстием конус Морзе к токар- 
но-револьверным станкам ГОСТ 17178 — 71... еее. . 
Карта 25.Втулки переходные на конус Морзе к револьверным автоматам 
МН 124—650’. ео оао ко но оао а аа 
Карта 26.Втулки поддерживающие к оправкам для горизонтально-фрезер- 
ных станков ГОСТ 15072 — 75. „еее аоьена ни 
Карта 27.Втулки переходные быстросменные `жесткие для метчиков 
ГОСТ 1596 — О.в оао о 
Карта 28.Втулки зажимные для инструмента с цилиндрическим хвостови- 
ком (корпус) ГОСТ 18069 —72........ уе ненььыь 
Карта 29.Втулки зажимные для инструмента с цилиндрическим хвостови- 
ком (сухарь) ГОСТ 18069 —72... ааа вокала мыуня 
Карта 30.Втулки зажимные с буртиком для инструмента с цилиндрическим 
хвостовиком ГОСТ 18070— 172 -...... еле виьоь неона 
Карта 31.Втулки для плашек к патронам для нарезания резьбы на токарных 
станках ГОСТ 21 239= 16. еее но маточное 
Карта 32.Втулки для метчиков к патронам для нарезания резьбы на токар- 
Вых сах РОСТ 21090— 29 -ььае.ыоаьаьееоваа 
Карта 33.Втулки к патронам для плашек к токарно-револьверным станкам 
(корпус) 9СТ 21942 —76...:.... кл оереьннавиеань 
Карта 34.Втулки к патронам для плашек к токарно-револьверным станкам 
(сухарь) ГОСТ 21942 — 76.......... еее еее 
Карта 35.Втулки к патронам для метчиков к токарно-револьверным станкам 
а зо Сео пенье 
Карта 36.Втулки направляющие для державок к револьверным автоматам 
сук кехолоььао коне во езвочет а 
Карта 37.Оправки с торцовой шпонкой и коническим хвостовиком с лапкой 
для торцовых фрез ГОСТ 13041 -— 83........ еее. 
Карта 38.Оправка с продольной шпонкой и коническим хвостовиком с лап- 
кой для торцовых фрез ГОСТ 13042 -— 83..............., 
Карта 39.Оправки для насадных зенкеров и разверток (корпус) 
| ЕЕ 7-е р в 
Карта 40.Оправки для насадных зенкеров и разверток (поводок) 
РОСТ 13044 — 595 „азотом сис нине 
Карта 41.Оправки с хвостовиком конусностью 7:24 и торцовыми шпонками 
для насадных торцовых фрез (корпус) ГОСТ 13785 —68....... 
Карта 42.Оправки с хвостовиком конусностью 7:24 и торцовыми шпонками 
для насадных торцовых фрез (поводок) ГОСТ 13785 — 68...... 
Карта 43.Оправки с хвостовиком конусностью 7:24 и продольной шпонкой 
дланагадки фрез ГОСТ 13786 —68. „зови ева ны ааа 
Карта 44.Оправки с коническим хвостовиком без лапки и продольной шпон- 
кой для насадных фрез ГОСТ 13787 — 68...... еее. 
Карта 45.Оправки с коническим хвостовиком без лапки и торцовыми шпон- 
ками для насадных торцовых фрез ГОСТ 13788 - 68.......... 
Карта 46.Оправки с цилиндрической цапфой и хвостовиком конусностью 
7:24 для горизонтально-фрезерных станков ГОСТ 15067 — 75 .. 
Карта 47.Оправки с поддерживающей втулкой и хвостовиком конусностью 
7: 24 для горизонтально-фрезерных станков ГОСТ 15068 — 75 .... 
Карта 48.Оправки с цилиндрической цапфой и хвостовиком конус Морзе 
для горизонтально-фрезерных станков ГОСТ 15069 —75....... 
Карта 49.Оправки с поддерживающей втулкой и хвостовиком конус Морзе 
для горизонтально-фрезерных станков ГОСТ 15070 —75....... 


тэ 


Карта 50.Оправки качающиеся для насадных разверток к токарно-револьвер- 
ным станкам (оправка) ГОСТ 20506 -— 75................. 


Карта 66. Державки  суппортные прямые для стержневых резцов 
ПОСТ. 5365: = ОТ: конь ен ааа ваша ак в 


сым креплением резцов к токарно-карусельным станкам 
ВЕ Ва о Аи Бе бое пб аб 
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Карта 79. Державки расточные для прямого крепления призматического 
резца штифтом к токарно-револьверным станкам ГОСТ 19019 - 73 


Карта 80.Державки расточные для косого крепления призматического 
резца стержнем к токарно-револьверным станкам (корпус) 
РОСТ 0 ео, соя по от оо ть аа 
Карта 81.Державки расточные для косого крепления призматического 
резца стержнем к токарно-револьверным станкам (стержень) 
ГОТ 19020 — 1 лазание ей 
Карта 82. Державки расточные для косого крепления резца винтами и токар- 
но-револьверным станкам ГОСТ 19021 — 73 ............... 
Карта 83.Державки для прямого крепления резца к токарно-револьверным 
НЕЕ ОСТ 902 Тео ионаи а маза ь 
Карта 84.Державки для косого крепления резца к токарно-револьверным 
станкам ГОСТ 1902 = 1. оне лоно на 
Карта 85.Державки с цилиндрическим хвостовиком для прямого крепления 
резца к токарно-револьверным станкам ГОСТ 19913 — 74....... 
Карта 86.Державки с цилиндрическим хвостовиком для косого крепления 
резца к токарно-револьверным станкам ГОСТ 19914 — 74....... 
Карта 87.Державки однороликовые для накатки к револьверным станкам 
О 
Карта 88.Державки двухроликовые для накатки к револьверным станкам 
(ВОС 1028 = 60: уе са ин сокъетьыин 
Карта 89. Державки двухроликовые для накатки к револьверным станкам 
(головка) МН 1028 —-60.......... ею ро важен 
Карта 90.Державки двухроликовые для накатки к револьверным станкам 
(ось ролика) МЫ 1023 —60. уклоны 
Карта 91.Державки сменные для прямого крепления резцов к товарно- 
револьверным автоматам ГОСТ 18071 — 72... еее... 
Карта 92. Державки сменные для тангенциальных резцов к токарно-револь- 
верным автоматам ГОСТ 18072 — 72....... еее ен: 
Карта 93.Державки для радиальных резцов к револьверным автоматам 
1А112 и 1А118 правого вращения МН 1213 - 60............. 
Карта 94.Патроны цанговые к токарно-револьверным станкам 
ГОСТ 17201 -— 71 
Карта 95.Цанги зажимные для инструмента с цилиндрическим хвостовиком 


О озере океанов ная Зенит 
Карта 96.Панги к патронам для фрез с цилиндрическим хвостовиком 
МН 27 - 64 


Карта 97.Вставки сменные неподвижные к патронам быстросменным повод- 
ВОВЕ 1 Н 1124 = 65. г. ее ео оао нана 
Карта 98.Ролики с прямой правой и левой нарезкой для накатки рифлений 
МН 2027 — 61, МН 2028 — 61иМН 2029 —61............... 


Карта 99.Патроны для быстросменного инструмента (патрон) 
оо око оо орон 
Карта 100. Патроны для быстросменного — ‘инструмента (кольцо) 
ЕО ВО ок еее ль а о ое ба НВ 
4.1. Нормы подготовительно-заключительного времени на партию 
2 В И ии 
Карта 101. Подготовительно-заключительное время для станочных и слесар- 
ВО а на ааа ле 2 бы лее 
2 ПОНИ осо ОО Пе еоблАя сееОЛе ре е 2 
о. Классификатор вспомогательного инструмента ............. 
аа. Режимы резания, принятые при изготовлении вспомогательного ин- 
О, С о с ее 
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ОТЗЫВ 
на сборник ”’Общемашиностроительные типовые нормы времени 
на изготовление вспомогательного инструмента” 


1. Намечаемый срок внедрения сборника (квартал, год) 
2. Численность рабочих (служащих), труд которых будет нормиро- 
ваться по сборнику, чел. 


3. Тип производства 


(массовое, крупносерийное, среднесерийное, 


мелкосерийное, единичное) 
4. Средний процент выполнения действующих норм времени по кругу 
работ, предусмотренных сборником, % 


5$ Ожидаемое выполнение норм времени, рассчитанных по сборнику, % 


6. Количество поступивших на предприятие сборников экз, 


7. Замечания и предложения по нормам 
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